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стоящей системы  цен, т о р м о зя щ и х  повы ш ения  
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расли п р ои зв одства  л и т ь я , по котором у с л о ж 
ность к он ф и гур ац и и  о т л и в о к  приним ается во 
внимание б о л ее  зн ач и тел ь н о .

Д . Зона: С оврем енны е м ет о д ы  дл я  х а р а к т ер и ст и 
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В первой части работы  состав л ен  обзор  со в р е 
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чугуна с и сп ол ь зов ан и ем  соответствую щ и х л и 
тер атур н ы х данны х. П отом  описаны  при бор ы  и 
после эт о г о , на основе к о р р ел я ц и о н н о го  расчёта  
данны х, хар ак тер и сти к и  к ачества ч у г у н э  отно 
сительно од н ого  к вар тал а года , показаны  в за и 
мосвязи м е ж д у  отдельны м и хар актер и сти к ам и  
чугуна д л я  отливок. В за к л ю ч ен и е п р ов одя тся  
п р ед л о ж ен и я  для п р и м ен ен и я  отдельны х за в и 
симостей н а  практике.

И. М олнар-— А. Пинтер: И сследование о п ти 
м ального м асш таба п р о и зв о д ст в а  отли вок  . . С 16
Авторами и зл о ж ен  м атем атический м етод  д л я  
оп р едел ен и я  оптим ального разм ера л и тей н ого  
цеха. Р асч ёты  п р ов оди л и сь  на основе со п о ста в 
ления к ап и тал ьн ы х в л а ж е н и й  и эк сп л уатац и он 
ных стои м остей  отдельн ы х литейны х ц ех о в , р а з 
ных по в ел и чи н е.
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d esc r ib ed  and th r e e  m o n t h ’s d a ta  o f  in stru m e n 
t e d  a sse ssm e n t a re  p ro cessed  b y  correlation  
a cc u m u la tio n  to  fu r n ish  r e la t io n sh ip s  b e tw e e n  th e  
v a r io u s  c h a r a c te r is t ic s  o f  ca s t  ir o n . T h e  p ra ctica l 
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I .  M olnár, A . P intér:  E x a m in a tio n  o f  th e  optim al 
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A  m a th e m a tic a l m e th o d  is p r e s e n te d  for d eter 
m in in g  th e  o p tim a l p la n t  s ize . T h e  ca lcu la tio n s  
h a v e  b een  carried  o u t  o n  th e  b a s is  o f  a  com p ari 
so n  o f  in v e s tm e n t  a n d  o p era tin g  c o s t s  for p lan ts  
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A je len leg i ö n tö d e i árrendszer v izsgá la ta  és e g y  új árrendszer  
kialak ítására v o n atk ozó  e lképzelés*

S Z Y G É Z A  oki. k o h ó m é rn ö k  
Ö n tödei V állalat

D K .:  6 5 8 .8 .0 3 : 6 2 1 .7 4

.4 tanulm ány az öntödei árrendszer egyes kérdé 
seivel foglalkozik. Részletesen elemzi a jelenlegi ár 
rendszer egyes fogyatékosságait, amelyek a gazda 
sági hatékonyság növekedését erősen gátolják. A  
szerző ú j  módszert ismertet az öntödei árképzés k i 
alakítására, amelyben az ön tvény bonyolultsága a 
jelenleginél nagyobb súllyal szerepel.

Bevezetés

Az öntödei term ékekből szárm azó árbevétel 
egyes kérdéseit P e t ő  M á r t o n  m ár korábban rész le 
tesen  tárgyalta és arra a következtetésre ju to tt , 
hogy a jelenlegi árbevétel sz in tje  az öntödei term e 
lés zavartalan viteléhez e légtelen , másrészt p ed ig  
arra, hogy a jelenlegi árrendszernek az öntödei ter 
melésre gyakorolt hatása igen sok nem k íván atos  
következm ényt is tartalmaz.

Ezért indokolt igény olyan árrendszer lé treh o 
zása, mely jobban igazodik an n ak  a munkának az 
elismeréséhez, am it egy-egy ön tvén y  előállítása  
kapcsán az öntöde teljesített. A  jelenlegi árrend 
szerre visszavezethető okok m ia tt  az öntödék m a  
szívesebben vállalkoznak nagyobb  darabsúlyú és 
viszonylag egyszerű öntvények  gyártására, h iszen  
ilyen termékek előállításával leh e t legjobban a k ed 
vező irányba befolyásolni az összes gazdasági m u 
tatószám út. E bből viszont az következik, h ogy  
a bonyolultabb és értelem szerűen m unkaigénye 
sebb öntvények gyártása nem  vonzó és az az 
öntöde, am elyik  ilyen  term ékeket állít elő, kön v- 
nyen hátrányos körülm ények k özé kerül.

Ez az ism ert tén y  és több eg y éb  más kérdés is 
indokolttá te tte  az öntödei árrendszer v izsgálatát.

* Az. 1071.  a u g u s z tu s  25-én  e lh a n g z o t t  e lő a d á s k iv o 
n a ta .

I. A jelenlegi árrendszer v izsgálata

A jelen leg i acélöntvény árrendszer, m ely a KG M 
kiadásában megjelent, а П/32. sz. árjegyzéki k ö 
tetben kerü lt nyilvánosságra. R endszerét tekintve  
az a lábbiakkal jellem ezhető (A továbbiakban m in 
den e se tb en  az ötvözptlen  acélön tvény  árrendszer 
p rob lém áival foglalkozunk) :

—  a  term elői ár a lap ja  az ún. a lap ár, amely az 
ön tvén ysú ly tó l függően  változik, és  am ely  tartal
mát ille tő en  úgy fogalm azható m eg, h ogy  ez az ár 
a sú lykategória legegyszerűbb ön tvén yén ek  minő
ségi e lő írás nélküli acé lb ó l való g y á rtá sa  esetén ér 
vén yesíth ető , s így az olvasztás, form ázás és t isz 
títás alapbonyolú ltságú  öntvényre eső  részeit fog 
lalja m agába;

—  az árjegyzék m ásik  fő része azok n ak  a felárak
nak a gyűjtem énye, m elyek  egyrészt az öntvény  
bonyolultságával, —  és így k ö zv e tv e  bizonyos 
fokig a  m unkaigényességével kapcsolatosak — t o 
vábbá azok at a felszám ítható felárakat tartalm az
za, m e ly e k  valam ilyen szabványos előírás teljesí 
tésére vonatkoznak. A  feláraknak e z  a csoportja 
m axim ált ártényezőket jelent, hiszen az árjegyzék 
nek eb b en  a részében a  legnagyobb felszám ítható  
felárak találhatók. A  feláraknak eb b e  a csoport
jába t artoz ik  többek k özött a bonyolu ltsági felár is;

—  a z  árjegyzék harm adik része a  m egegyezéses 
feláraknak olyan csop ortját jelenti, m elyek á lta 
lában k ü lö n  m egállapodás szerint i előírásoknak az 
ellenértékéként szám olhatók  fel;

—  a z  árjegyzék tarta lm az végül e g y  m eglehető 
sen terjedelm es segéd letet, mely a  különböző b o 
nyolu ltsági osztályokba tartozó ö n tv én y ek  rajzai
ból m u ta t  be több p é ld á t, és ezzel k ív á n ja  elősegí 
leni a  bonyolu ltsági fokozatba va ló  besorolást.
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A nnak érdekében, h o g y  valam ilyen árrendszer 
belső tartalm át illetően kellően á ttek in th ető  és e l 
bírálható legyen, szükségesnek  látszik  különböző 
adatoknak a feldolgozása és azokból a  kiolvasható, 
vagy  megism erhető k övetk eztetések n ek  a  kimun
kálása. I ly en  célból 39 különféle acélöntvénynek  
az ad a ta it elemeztük.

Az elem zett ö n tv én y ek  a jelenlegi árképzési 
m ódszerek szerint 4 1 7 7 ,2 0  kg sú lyb an  48 970,75 
Ft-os b ru ttó  árbevételt képviselnek, am i l l ,7 2 F t /k g  
átlag árbevételnek fe le l meg. Az adatokat a 
gyár jelen leg  is g y á r to tt  ötvözetlen  szénacélönt- 
vén y  rendelésállom ányából á llítottuk  össze, de 
nem v e ttü k  figyelem be a z  öntvényáraknál a meny- 
nyiségtő l függően felszám ítható  fe lárakat, vagy  
adandó engedm ényeket. E z  utóbbiakat azért kel
le tt k iszűrni, mert figyelem b evéte lü k  zavarokat 
okozott volna. Az eg y ség n y i súlyra v e t ít e t t  fajla
gos árb evétel szerint a  legkisebb érték  9 ,56  Ft/kg, 
míg a  legnagyobb 16,56 Ft/kg. A  fajlagos ter 
melői árak közel 2 /3-a 12 F t/kg, ill. k ö ze l 90%-a 
14 F t/k g  a latt helyezkedik  el. A jellem ző árkategó 
riák egyébként a 10— I l  F t/k g , a 11— 12 Ft/kg és 
a 12— 13 F t/kg , h iszen ebben  a három  kategóriá 
ban ta lá lh ató  az összes t é te l  74,34% -a. H a  figyel
men k ív ü l hagynánk a z t  a  négy té te lt , melyeknél 
az „ eg y éb ” címen fe lszá m íto tt felárak jelentősen  
m egnövelték  a fajlagos term elői árat, akkor azt 
látjuk, h ogy  a 14 F t /k g  fajlagos term elő i árnál 
nagyobb árbevétel a je len  árjegyzéki feltételek  
m ellett szin te teljesen k izárt, és e z t  n iég  a kis 
súlykategóriába sorolt ön tvén yek n él sem  lehet el 
érni. V ilágos, hogy ilyen körülmények mellett az 
alapár mindenkori számszerű értéke a leglényegesebb 
árbevételi forrás, hiszen a felárak módosító hatása 
meglehetősen csekély.

M egvizsgálva az árképzésnél h a szn á lt felárak 
m egoszlását azt látjuk, h o g y  a felárak k ö ze l három
negyed része 70 és 80%  a la tt  van. A b b a n  az eset 
ben, ha az "egyéb" felárak nélkül vizsgálj uk az alkal
m azott felárak m en n yiségét, akkor a z t  állapíthat
juk m eg, hogy a p é ld a k én t kiem elt 39  féle önt
vénynél az árképzés ism eretes m ódszerével 80%- 
nál nagyobb  felár eg y e tle n  esetben sem  vohia elér
hető. A  felárak a belső szerkezetüket illetően azzal 
jellemezhetők, hogy a legnagyobb részt a bonyolultsági 
osztályok után felszámítható felárak jelentik, hiszen 
ezek teszik ki az „egyébb” rovat nélküli felárak 
mennyiségének 30— 40°/o-át. A többi felár-tényező  
m eglehetősen egyhangúan ism étlődik m in d  a szám 
szerű értéket, mind p ed ig  a  jogcím üket illetően, és 
ezért ezek et olyanoknak kell m in ősíten i, mintha 
az alapár ezeknek a feláraknak az érték ével már 
eleve nagyobb volna. M ivel a bonyolultságon kí- 
viileső felárak n agyob brészt rendszeresen megis
m étlődnek, ezért to v á b b ra  is az ún. bonyolultsági 
felár jelent valamiféle differenciálódást az egyik, vagy 
másik öntvény között. Miután pedig ennek a hatása 
egészen kismértékű, ezért az öntvények bonyolultságá
nak különbözőségéből származó öntödei munkará
fordításokat még ezek a felárak is úgyszólván egyál
talán nem tükrözik vissza.

A v izsgá la t m egm u tatta  azt is, h ogy  magfelárak 
nak a  jelenlegi form áb an  különösebb értelmük 
nincsen. A magfelár a  jelenlegi m egfogalm azásban

ugyanis azt je len ti, hogy az adott öntvényhez fel
használt magok szárútól függően növekvő mennyi
ségű felárat lehet érvényesíteni. E z a felár-jogcím  
v iszon t m eglehetősen v ita th a tó , mivel a magok 
szám a nem fejez i ki az ö n tv én y ek  bonyolu ltságát, 
v a g y  más szó v a l azok m unkaigényességét. Talán  
konkrét p éld ak én t elegendő le h e t  olyan k ét szélső 
séges esetnek a  megemlítése, m elyeknél eg y ik  ön t 
v é n y  legyen e g y  a cem entiparban használatos  
páncéllap, a  m ásik  esetben ped ig  vegyünk  egy 
szelepházat. A  páncéllap ö n tv én y ek  jelentős része 
ú g y  van k ia lak ítva , hogy e g y  öntvényhez néha 
5 0 — 60 db m agra is szükség v a n , melyek a p án cél 
la p  öntvényben viszonylag keskeny áttöréseket 
alakítanak ki. A  magok n agy  szám a így a z t  a  lá t 
sza to t kelti, m in th a  ez a p án céllap  öntvény rend 
k ív ü l bonyolu lt, ill. igen m unkaigényes lenne. 
A  valóság az, hogy ezeknek  az öntvényeknek  
a gyártásakor jó llehet rendkívü l nagyszámú m agot 
k ell felhasználni, ugyanakkor egy szelepház, mely 
csak egy magot igényel, jóval komplikáltabb, bonyo
lultabb és öntészetileg igényesebb öntvény, m in t az 
előbb  em lített páncéllap és m égis az árrendszer 
szerint a m agkészítés cím én  képezhető felárak  
m ennyisége m eg  sem közelíti a  páncéllapnál fel
szám ítható felárakat. Id etartozik  még az a  tény  
is , hogy egy viszonylag k ism éretű  szelepháznál is 
tö b b  m aganyagot kell felhasználn i, mint e g y  v i 
szonylag n agy  páncéllapnál, ugyanakkor v iszon t 
a  felárak cím én elérhető árb ev éte l ezt a té n y t  nem  
tükrözi vissza. A  jelenlegi árrendszerben a  mag- 
feláraknak az alkalm azásával a  kívánt célt á lta lá 
b a n  nem leh et elérni, mert az öntvény b o n yo lu lt 
ságát, vagy a d o tt  esetben a  m agkészítésnél fel 
használt munkaráfordítást a  magfelár m egközelí 
tő e n  sem fejezi ki.

M egállapítható az is, hogy a z  alapárak m egosz 
lá sa  rendkívül egyenlőtlen, h iszen  a 39 fé le  ön t 
vén yb ől 37-nél a  7— 7,50 F t /k g  között helyezkedik  
e l az alapár. H a  ezt az alapár-m egoszlást össze 
hasonlítjuk a  súlykategória-m egoszlással, akkor 
o lyan  következtetésre kell ju tnu n k , hogy a súly- 
kategória v á lto zá sa  ú gyszólván  teljesen je len ték 
te len  hatással v a n  az alapárakra, vagyis szinte  
m inden ön tvén y  közel azonos áron kerülhet érték e 
sítésre. E nnek  kapcsán érd em es m egvizsgálni az
1. ábrán az alapáraknak a sú lykategóriától függő 
változását, a m ib ő l az előbbi m egállapításnak a v a 
lóságos volta  m inden különösebb magyarázat nél
k ü l következik.
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2. ábra. A z  alapárak eiteret«: a különbségekből képzett 
százalékos arányok szerint

Érdekesebb összefüggésre lehet ju tn u n k  akkor, 
ha az alapáraknak az egym ástól v a ló  eltérését 
vizsgáljuk az alapárak különbségéből k ép zett szá 
zalékos arányokkal. Ez az összefüggés a  2 . á b rá n  

látható. A  kisebb súlykategóriától k iin d u lva  egé
szen a 25 kg/db súlykategóriáig m eglehetősen  
rendszertelenül ugyan, de csökkenő tendenciát 
mutat az  alapárak k özötti különbség, m ajd  a 25— 
1 0 0  kg-ig  terjedő súlykategóriáknál te ljesen  meg
szűnik. E zt követően a  súlykategóriák közötti ár
különbség újra láthatóvá válik és a n agyob b  súly 
csoportokban egyre em elkedő értékeket m utat.

Az alapárak  közötti különbségeknek az előbbi 
form ában kimunkált százalékos adatai olyan  ösz- 
szefüggést mutatnak, m ely  szerint p l. a  2,5— 5 
kg/db, a  10— 25 kg/db súlyhatároknál úgyszólván  
alig van  eltérés és ezekhez igen k özelá lló  értéket 
kapunk a 1000—2500 kg-os sú lykategóriánál is. 
E három  súlykategória jóllehet ren d k ívü l távol 
esik egym ástó l, és ennek ellenére a százalékos kü 
lönbséget illetően m ajdnem  ugyanazt az értéket 
m utatják.

A 2 . ábra egyébként olyan képet ad  a jelenlegi 
alapár-konstrukcióról, am ely  arra en ged  követ 
keztetni, h ogy  m eglehetősen kevés és  alig indo
kolható összefüggés ta lá lh a tó  az alapárakban.

R észben a vizsgált öntvények  alapáradataiból. 
részben p ed ig  az árjegyzék  ö tv ö z e tle n  a c é lö n tv é n y  

a la p b o n y o lu l t s á g ú  te r m e lő i  a la p á r  tá b lá z a tá b ó l  azt 
a követk eztetést lehet levonni, h o g y  rendkívül 
szűk az alapár mozgása. H a  figyelm en k ívü l hagy 
juk az 1 kg/d b  súlyúnál kisebb ön tvén yek et, — mi
vel azok jelentős részt a  teljes acélöntödei terme
lésben a m ú g y  sem képviselnek  — és hason ló  módon 
az 1 0 0 0  k g  feletti ön tvén yek et is, a z t kapjuk, 
hogy az alapár 8,45 F t/k g -tó l 7,22 F t/kg-ig  vál
tozik, a m i 1,28 F t/k g  árváltozást je len t. Ez az 
alapárváltozás az 1 k g /d b -tó l 1 0 0 0  kg/db-ig  ter 
jedő ü n tvénysú ly  kategóriára vonatkozik . Ez más 
oldalról vizsgálva azt jelenti, h ogy  az alsó és 
a felső határ között sú lyban  m érve 1 : 1 0 0 0  az 
arány. Bárm ilyen is az öntvények alapbonvolu lt- 
sága, az öntödei m unka ellenértékét semmiképpen  
sem lehet azzal a végtelenül csekély alapárválto 
zással elism erni, ami az árjegyzékben szerepel.

M e g á l la p í th a t ó  a z ,  h o g y  a  j e l e n l e g i  á r r e n d s z e r  é r z é 

k e t l e n  a z  ö n tv é n y  d a r a b s ú ly o k k a l  s z e m b e n , h i s z e n  

ú g y s z ó lv á n  m a j d n e m  u g y a n a z o n  a  f a j l a g o s  á r o n  í r j a  

e lő  é r té k e s í te n i  a  k i s  ö n tv é n y e k e t ,  m i n t  a  n a g y o k a t .  

M ivel a jelenlegi árrendszernek ez a  hibája va lób an  
m egvan, e z é r t é r th e tő  a z  ö n tö d é k n e k  a z  a  tö r e k v é s e ,  

h o g y  e ls ő s o r b a n  n a g y o b b  d a r a b s ú ly ú  ö n tv é n y e k  g y á r 

tá s é ir a  tö r e k e d je n e k ,  m iv e l  a z  i l y e n  ö n tv é n y e k  m i n 

d e n k é p p e n  jo b b  jö v e d e lm e z ő s é g e t  j e l e n te n e k .

A  jelenlegi árrendszer jellem ző hibája az, h ogy  
a term elői árak kialakításában igen nagy szerepet 
játszik  az alapár, am i más szóval azt jelenti, h o g y  
az alapár e ln yom ja  azokat a felárakat, m elyek  
tulajdonképpen az öntvények  egym ástó l va ló  m eg 
kü lönböztetését lehetővé tennék. A  v izsgált ö n t 
vényeknél az alapár és a term elői ár k özö tti 
százalékos arány igen nagy, szám szerűen 62,17% . 
N yilvánvaló , h ogy  a felárakra a fennm aradó rész, 
azaz 37,83% áll rendelkezésre, am i azt je len ti, 
hogy a  f e l á r a k  h a t á s a  3 9  té te l  á t l a g á b a n  a l i g  v a l a m i 

v e l  tö b b , m i n t  a  t e l j e s  á r b e v é te l  1 /3 - a .  Bár a  tá b lá 
zatban pár té te ln é l a felárak összege m eghaladja  
az alapárakat, am i annak tu lajdon ítható , h o g y  
ezeknél az ön tvén yek n él az öntöde elég je len tős  
szabványon k ív ü li, külön m egegyezéssel m eg h a tá 
rozott követelm ények  teljesítését vállalta , és ezek  
növelték  meg a felszám ítható felárakat. A bb an  az  
esetben, ha ezek et a  tételeket figyelm en k ív ü l 
hagynánk, akkor az alapár százalékos arán ya  
63,27% -ra növek ed n ék  meg és a  felárak ennek m eg 
felelően 36,73% -kal csökkennének. A v izsgá la tok  
egyértelm űen beb izon yították  azt a fe lté te lezést, 
h ogy  az á r j e g y z é k  s z e r in t i  a la p b o n y o l u l t s á g ú  ö n t 

v é n y e k  te r m e lő i  á r a ,  m e ly  t u l a jd o n k é p p e n  a z  a l a p 

á r a t  j e l e n t i ,  a  t e l j e s  te r m e lő i  á r b a n  ig e n  n a g y m é r t é k 

b e n  r é s z e s e d ik  é s  e z é r t  a z  ö n tö d é k e t  a  v i s z o n y l a g  e g y 

s z e r ű  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á r a  ö s z tö n z i .  Ez o lyan  fo r 
mában k övetk ezik  az előbb m ondottakból, h ogy  
az alapárra v e t íte t t  felárak m ennyisége m ind része i 
ben, mind összességében nem  fedezi azoknak az 
öntödei szolgáltatásoknak, ill. k ö ltség-ráford ítá 
soknak az e llen téte lét, melyek az öntvények  e g y 
m ástól való különbözőségéből következnek.

V itatható az az árképzési m ód is, m ely  szerint 
a felárakat az alapárakra kell vetíten i. Az alapár  
az előzőkből m ár ism ert m ódon a fo lyék on y acél 
önköltségét, az a lapbonyolultságú ön tvén y  g y á r 
tásához szükséges formázási és általában ön töd ei 
m unka ellenértékét, továbbá a tisztítás k ö ltségeit 
tartalm azza. H a  a felárakat rendszerüket és ren 
deltetésüket illetően  vizsgáljuk, akkor azt lá tju k , 
hogy vannak b ennük  olyanok, m elyek k ifejezetten  
a folyékony acél gyártására von atk oztathatók , m á 
sok aform ázói m unka valam elyik  m űveletére, v a g y  
esetleg egészére, míg vannak olyanok, m elyek  
a tisztító m ű h elyb en  teljesítendő tevék en ység  e l 
lenértékét fejezik  ki stb. U gyanakkor v iszo n t  
a vetítés m indig  a  teljes alapárra történik . í g y  

n e m  lá t s z ik  in d o k o l tn a k  a z ,  h o g y  p l .  e g y  F  К  a n y a g 

m in ő s é g i  e lő ír á s é i  s z é n a c é lö n tv é n y  g y á r tá s a k o r  m i é r t  

k e l l  a  f e l á r a t  a z  a l a p á r n a k  a r r a  a  ré s zé re  i s  v e t í t e n i ,  

a m e l y ik  a  f o r m á z o l  m u n k á it, v a g y  a  t i s z t í t ó i  m u n k á t  

j e l e n t i ,  h is z e n  e n n e k  a z  a n y a g m in ő s é g n e k  a  t e l j e s í t é s e  

r é s zb e n  m e t a l l u r g i a i  e s z k ö z ö k k e l ,  d e  n a g y o b b r é s z t  h ő 

k e z e lé s s e l o ld a n d ó  m e g .  Hasonlóképpen az Ff (felü let -
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folytonosság), vagy az F m  (m egm unkálással feltárt 
felület) előírásokért felszám ítandó felárnak m ilyen  
összefüggése van az o lvasztóm ű m unkájával, a  tű 
résosztályokért előírt felárak milyen form ában  
kapcsolódnak az olvasztóm ű, vagy a tisztítóm ű - 
hely m unkájához, és így  tovább.

V itath ató  része a jelenlegi árrendszernek az a se 
gédlet, m ely  a bonyolu ltsági osztály  m eghatáro 
zásához kíván ú tm utatást adni, m ivel az ábrában 
bámulaton öntvényalakzatok jelentős része kél-három 
bonyolult sági osztállyal alább, vagy feljebb minden 
további nélkül besorolhatók volnának. B ár az ár 
jegyzék szám ítás útján  bonyolultsági p on tok  for 
májában k ívánja  elősegíten i az ön tv én y  b on yo 
lultsági felár m eghatározását, de egyrészt ez a ke 
zelhetőséget illetően m eglehetősen nehézkes, m ás 
részt pedig távolról sem  egyértelm ű. A z árjegy 
zéknek ebben  a részében a pontozásos bonyolu lt - 
sági fok m eghatározás részben az á lta lános alak 
szerint, m éret szerint, az uralkodó fa lvastagság- 
-különbség alapján és végü l felületi a lakzatok  fig y e 
lembe v é te lév e l kívánja a bonyolu ltsági pontszá- 
mot, ille tve  ezt követően  a bonyolu ltsági osztá ly t 
m eghatározni. E lism erve azt, hogy ezt a  m eglehe 
tősen szerteágazó fogalm at az árjegyzékben foglal 
takon tú lm en ően  jobban m egközelíteni ta lá n  nem  
lehetne, de ez nem v á lto z ta t azon a tén y en , hogy  
a bonyolultsági pontszám ok m eghatározása igen 
sok szu b jektiv itást tartalm az, és ezért rendkívül 
kétes az íg y  k ialak ított eredm ény is.

Ö sszefoglalva az árjegyzék jelenlegi á llap otáva l 
kapcsolatos v izsgálatot, azt lehet m egállap ítan i, 
hogy

— m ivel a kis és a nagy súlykategóriák között 
a termelői alapár alig tartalm az észrevehető  k ü 
lönbséget, ezért sú lyterm elésre ösztönöz,

a felárak aránya és szerepe v iszonylag kiesi, 
mivel az alapárak képezik a termelői árnak a  döntő  
részét és íg y  nem jut kifejezésre az az öntödei 
munkaráfordítás, am elyik a bonyolult, v a g y  eg y 
szerűbb ön tvén yek  gyártása  esetén a valóságban  
igen, de az árban nem fejeződik ki,

—  a felárak vetítési a lapja  kifogásolható, hiszen  
olyan árrészekre is vonatkoznak, m elyekre nem 
volna szükséges, m ivel n incs velük k özvetlen  kap 
csolatuk. U gyanakkor v iszon t a szám szerűen kis 
értékük m iatt nem tudnak differenciálni a nagyobb  
minőségi igényekkel gyártandó ön tvények  javára  
a kisebb m inőségi igényűekkel szem ben,

—  és v ég ü l az árjegyzék egyik legfontosabb ár
tényezőjének —  és ez a bonyolu ltsági fokra v o n a t 
kozik —  a m eghatározása eléggé b izonytalan , m i
vel sem az ábratár, sem  pedig a p ontszám ításos  
módszer nem  jelent k ielég ítő  egyértelm űséget.

.Mivel az edd igi v izsgálatok  szerint azt lehet több  
oldalról történ t elem zés alapján m egállapítani, 
hogy a jelenlegi öntödei árrendszer sem  a m ód 
szertani része it illetően, sem  pedig szám szerűségé 
ben nem felel meg az igényeknek, ezért n in cs kü 
lönösebb lehetősége annak, hogy a jelenlegi árrend 
szert bárm ilyen formában is k iegészítgetve, vagy  
m ódosítgatva a célra alkalm assá lehessen  tenni. 
Ebből követk ezik  viszont az, hogy alapjaiban  más

összefüggésekre a la p íto tt  és m ódszertanát illetően  
következetesen m eghatározott keretek figyelem be  
vételével k im unkált, teljesen új árrendszert lenne  
célszerű alkotni, m ely  a  jelenlegi árrendszer ú g y 
szólván  egyetlen lényeges elemét sem  hozná m a 
gával.

II. Az ú j árrendszer elvi kérdései

Az elm ondottakból következik, h ogy  az árrend 
szer szerkezetét a lap vetően  változtassuk meg, am i 
más szóval teljesen új alapokon n yu gvó  árrendszert 
jelent.

A z új árrendszerrel szemben tám asztott k ö v e 
telm ények abban foglalhatók össze, hogy

—  tartalm azzon o lyan  árelem eket, melyek egy- 
-egy adott öntvénygyártásnál felm erülő legfonto 
sabb öntödei ráfordításokat hűen fejezik ki,

— az árrendszer az alkalm azhatóságát illetően  
az öntvények m inél szélesebb körére terjedjen ki,

—  és végül az árelem ek képzése egyértelm ű  
legyen, és ezzel k iik ta th atóvá  váljanak azok az árat 
jelentősen befolyásoló szubjektív m egítélések, m e 
lyek a jelenlegi árrendszerben elkerülhetetlenül 
m egvannak.

Ezeknek a célk itűzéseknek a m egvalósulását egy  
új árrendszer keretein  belül pl. azzal lehet elérni, 
hogy külön választjuk  azokat az öntödei m űveleti 
helyeket, melyek az öntvénygyártás egy-egy lén y e 
ges tevékenységi terü le té t jelentik és ezekre a m ű 
veleti helyekre az o t t  végzett m unka jellegét k ife 
jező módszerekkel képezünk árelem eket, melyek  
m ajd összességükben fogják kiadni a teljes te r 
melői árat.

Ezek a m űveleti helyek lennének: az olvasztó- 
mű, majd a tulajdonképpeni öntödei munkát jelentő 
formázás és magkészítés és végül a tisztítóműhely. 
Erre a három m űveleti helyre k ialak ított árelem e
ken kívül alkalm aznánk e b izonyos szabványos 
követelm ények teljesítéséért felszám ítható felára 
kat is, de ezeknek a szerepe már meglehetősen  
csökkenne, m ivel az öntvények egym ástól való  
alapvető  különbözőségét elsősorban a fő árténye 
zőknek kell kifejezniük. E szerint az árrendszer 
a következő árelem ekből állna:

anyagár, (olvasztóm ű) 
öntödei, (form ázás, m agkészítés) 
tisztítási, és végü l
szabványos követelm ények  teljesítéséért fe l 
szám ítható felárak összessége.

Az anyagár az öntvény nyers súlyától függjön 
súlykategóriás bontás szerint, de a súlykategóriák 
szánul a jelenleginél lényegesen kevesebb legyen és az 
anyagéir viszonylag kismértékben változzék. Ez az 
árelem  az /. tciblázatban látható.

Az anyagúi' lényegében  azt a költségráfordítást , 
illetve azt az árb evéte li részt jelentené, am elyik  
abból származik, h o g y  az öntöde (formázótér) az 
olvasztóm űtől kapja  a folyékony fém et, am inek  
az ellenértékét term észetesen meg kell fizetnie. 
E zért ez az árelem az olvasztáshoz felhasznált köz 
vetlen  anyag, energia és olvasztóm űi rezsiköltségek  
összegét és egyéb itt  jelentkező ráfordításokat ta r 
ta lm azna olyan nyereséggel m egnövelve, m ely  
ahhoz szükséges, h ogy  az olvasztóm ű önálló gazda
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A nyagár
1. táblázat

Ö n tv é n y s ú ly  
k g /d b  ‘

F t /k g

1—  10 5,15
1 0 —  25 4 ,84
2 5 —  50 4 ,64
5 0 —  150 4,38

1 5 0 —  500 4,25
5 0 0 — 1000 4,12

«ági egységként a  saját keretein  belül je len tk ező  
fejlesztéshez szükséges anyagi eszközökkel, v a g y  
azok nagyobb részével rendelkezzék. A srilykate 
góriák közötti fajlagos árkülönbségnek lé n y e g é 
ben az a m agyarázata, hogy a  kisebb ö n tvén yek  
öntésével kapcsolatban  kis m értékben u gyan , de 
jelentkeznek o ly a n  költségek, m elyek az o lv a sz tó 
m űvet érintik. Gondolunk it t  az esetleg egyidejű leg  
több öntőüst-szükségletre, a  töb b  visszam aradó  
meredvényre, v a g y  maradék fém re, az á lta lában  
nagyobb csapolási hőm érsékletre, stb.

Indokolt az anyagárnak a táb lázat szerinti v i 
szonylag kis m ozgása azért is, m ivel az o lvasztóm ű  
költségeit a legcsekélyebb m értékben sem b e fo ly á 
solja az a tén y , hogy végül is a  folyékony fém b ől 
bonyolultabb, v a g y  egyszerűbb öntvény fo g  k é 
szülni. Nem befolyásolja az olvasztóm ű k ö ltség e it  
az sem, ha az a d o tt folyékony fém et esetleg h o m o k 
forma helyett hójformába ön tik , hiszen az o lv a sztó -  
m ű a költségeit tek in tve ú gyszólván  alig v a n  v a la 
m i kapcsolatban a form ázással. Mivel az ö n tv é 
nyek alakszerűsége és egym ástó l való k ü lön b öző 
sége az olvasztóm űre igen k is  hatást gyak orol, 
ezért helyes en n ek  az árelem nek viszonylag szűk  
határok között va ló  m egállapítása, —  esetleg  m ég  
a súlykategóriák teljes elhagyása is —  és o lyan  tar 
talom m al va ló  k itöltése, ami tu lajdonképpen csak  
a már bevezetőben  összefoglalt hatások m ia tti v á l 
tozásokat fejezi ki.

Az öntödei munka, mely lényegében a form ázás 
sal, m agkészítéssel és egyéb ön tőtéri m ű veletekkel 
van kapcsolatban, viszonylag sokrétű tevék en ység i 
csoportot je len t és az öntvénygyártásnak a  leg je l 
lemzőbb m ű v ele ti helye. I t t  m utathatók k i leg 
inkább azok a különbségek, am elyek egyik , v a g y  
m ásik ö n tv én y t egym ástól elválasztják. I ly en  okok  
m iatt indokolt az, hogy az ön töd ei munka e llen ér 
ték ét kifejező árelem viszon ylag  széles határok  
között m ozogjon és ennek követk ezm én yek én t pl. 
az azonos sú ly ú , de alakszerűségében, ill. b o n y o 
lultságában egym ástó l jelentősen eltérő ö n tv én y ek  
árbevétele k ö zö tt  lehetőleg a  ráfordításokkal ará 
nyos különbségek jöjjenek létre.

Az rí j árrendszer az öntödei m unkát két á r tén y e 
zőből alakítja k i, mégpedig olyanokból, m elyek  
közül az egyik  az osztósík befoglaló m éretétől, a  m á 
sik  pedig a b efog la lt térfogattól függ, és m in d k ettő  
az ún. b onyolu ltsági fokkal van  jól m eghatározott 
kapcsolatban. E b b ő l következően az első á r tén y e 
zőnek F t/d m 2 a  dimenziója, a  másiknak ped ig  
F t/dm 3.

Ezeket az ártényezőket az új árrendszerben az ún. 
bonyolultsági fok függvényében kell képezni. A  bo

nyolultsági fok tulajdonképpen az egységnyi tér
fogatban megtestesülő anyagmennyiséget jelenti, és 
ezért a dimenziója kgjdm 3.

A form ázási m unka h elyes értelm ezése céljából 
be k e lle tt  vezetni az e lőb b  em lített bonyolu ltsági 
fok foga lm át és lén yegéb en  az egész árrendszer 
—  legalábbis az ö n töd ei munkát ille tő en  — erre 
van fe lép ítve.

A bonyolultsági fok  m eghatározása szám ítás ú t 
ján történ ik , mégpedig úgy, hogy a nyers öntvény 
mért súlyát (kgjdb) osztani kell azzal a térfogattal 
(dm3/db) , amelyet úgy kell kiszámítani, hogy az 
öntvényből készülő alkatrész, —  teljesen készremun- 
kált öntvény —  rajz szerinti három irányú legna
gyobb méretét egymással összeszorozzuk. Ezek a k é 
sőbbiekben használatos táblázatban a x b x c  szor
zatként vannak fe ltü n te tv e , ahol „c” jelenti a m a 
gassági értékét, míg ,,a ” és ,,b” a sík irányban mér
hető k é t legnagyobb m éretet. A bonyolu ltsági fok 
nak ily en  formában v a ló  m eghatározása egyértel 
művé te sz i a továbbiakban m indazokat a  szám ítá 
sokat, m elyek a bon yolu ltsági fokra vannak ala 
pítva, h iszen  a n evezők én t szereplő térfogat rajz 
szerinti méretekből k ép ződ ik  és ezért ez teljesen  
egyértelm ű, m ásrészt p ed ig  az ö n tv én y  súlya is 
közel á llandó és n agyjáb ó l független a  gyártó  öntö 
détől.

A bonyolu ltsági tén y ező  jellegéből következik  
az, h o g y  a 7,65 k g /d m :i-n él nagyobb értékeket nem  
m utathat. Ennek e llen ére szélső e se tb en  elő fog  
fordulni a  gyakorlatban az, hogy en n él nagyobb ér 
ték jön  ki a szám ítások után. Ez akkor fordul elő, 
ha töm ör öntvényről v a n  szó, am elyik ugyanakkor 
meg i s , v a n  m unkálva. Ilyenkor a m egm unkálási 
ráhagyásokkal arányosan  növekedhet a  bonyolult- 
sági tén y ező  az e lm é le ti érték fö lé  is. Ezekben  
az esetekben  úgy kell eljárni, m intha a  bonyolult- 
sági fo k  csak 7,65 len n e.

A  bonyolu ltsági fo k  fogalmának a  bevezetése és 
az árrendszerben a  későbbiekben lá th a tó  formá
ban v a ló  alkalmazása tu lajdonképpen abból a szük 
ségszerűségből k e le tk ezett, hogy keresn i kellett 
valam ilyen  egyértelm ű fogalmat, am ely ik  ugyan 
akkor az öntödei m u n k a  ráfordítást is többé- 
kevésbé hűen fejezi k i. A  most b ev eze te tt bonyo
lu ltsági fok  —  mint a z  a  jellegéből egyébként k ö 
vetkezik  —  úgyszólván  teljesen egyértelm ű, szinte 
minden további fé lreértést kizár és ezé r t már ilyen  
ok m ia tt  is biztos a la p ja  lehet a szám ításoknak, ill. 
az árképzéseknek.

Az öntvények bonyolu ltságát tulajdonképpen  
sok tén y ező  határozza meg, és ezek  közül szinte  
lehetetlen  volna bárm elyiket is ú g y  kiragadni, 
hogy az m ost már va lób an  jellem ezze az öntvé 
nyeknek az egym ástól va ló  különbözőségét. Ilyen  
célra sok  megfontolás u tá n  csak egy o ly a n  számnak 
a használata  lá tszo tt alkalm asnak, am elyikre az 
jellem ző, hogy végü l is  milyen sú lyb an  kifejezett 
m ennyiségű anyag je len ik  meg abban a térfogat
ban, am ely  az ö n tv én y b ő l készült alkatrésznek  
a rajz szerinti három  fő  méretéből szorzatként 
képződik . Ebben a  szám ban  ugyan  nincs benne 
az, h o g y  egy  tagolt ö n tv é n y  pl. m agok felhasználá 
sával készül-e, v a g y  sem . Ezért m inden  költség- 
tén yezőt, ami az egyik  bonyolultsági o sztá ly t a má-
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s ík tó l elválasztja, részleteiben ez a  jellem ző szám  
sem  fog  kim utatni. A rra viszont a lkalm as, hogy  
a  leglényegesebb összefüggéseket a  valóságot jól 
m egközelíthető form ában mutassa b e , és  ezért sok 
kal in kább  meg lehet közelíteni en n ek  a  bonyolult- 
sági fok n ak  az alkalm azásával a zo k a t az arányo 
k a t, m elyek  a kevésbé bonyolu lt és b on yo lu lt ön t 
v én y  k ö zö tt m egvannak, szemben a  jelenlegi ár 
k ép zési móddal, am ikoris az ú g y szó lv á n  merev  
alapár szin te  csak az ön tvén y  sú ly á v a l arányosan 
képezi a  termelői árat. Mivel á lta lá b a n  igaz az, 
h ogy  a viszonylag sok munkaráfordítást, selejtkoc- 
kázatot stb. azok az öntvények jelentik, melyek erő
sen tagoltak, üregesek stb., tehát a térfogategységek
ben kevés anyagot tartalmaznak, ezért a már ismer
tetett dimenziója bonyolultsági foknak az árképzés
ben való alkalmazása kifejezi a valósághoz igen közel
álló ráfordítási arányokat. Az e lőzők b en  bem utat
tuk  a zt, hogy a term elői árképzésnek a jelenlegi 
form ája m ilyen aránytalanságokat é s  kedvezőtlen  
ellentm ondásokat szü l, ezért egy új árrendszernek 
n yilván valóan  ezt k e ll elsősorban feloldania.

A  bonyolultsági fok  fogalmának a  bevezetése  
olyan  k övetkezm énnyel is jár, m ely  szerint adott 
form aszekrényben v é g z e tt  öntödei m unka ellen 
értéké közel azonos lesz  és nem fo g  függn i attól, 
h ogy  a form aszekrénybe végül is  m ilyen  súlyú  
fém et k ell az ö n tv én y  súlyától fü g g ő en  önteni. 
Ilyen célnak az elérése egyébként ig e n  kívánatos, 
hiszen bárm ilyen form ázási m ódot (gépi, vagy  
kézi) is veszünk a lap u l, általában a z  időegység 
a la tt  elkészülő form aszekrény-szám m al szokták 
jellem ezn i a form ázási te ljesítm én yek et. E zt iga 
zolja  az, hogy pl. e g y  kom plett ö n tö d e i gépsornál 
az óránkénti form aszekrényszám ot garantálják és 
soha n em  tesznek em líté st arra nézve, h o g y  ez végül 
is h án y  tonnának fog megfelelni. A  k é z i formázás
nál is az az általános öntödei gyak orla t, hogy egy  
m űszak a la tt a kü lönböző form aszekrényből nagy 
ságu któ l függően m ás és  más napi te lje sítés i érté 
kek  adódnak, term észetesen a n a g y o b b  forma- 
szekrényeknél szám szerűen kevesebb és  fordítva. 
M ivel az öntvények bonyolu ltsági fo k á t  a befoglalt 
térfogat osztó  tén yezők én t b efolyásolja , ezért en 
nek a szám nak k özvetlen  összefüggése van  az ese 

tek  döntően n a g y  részében az öntvény s ík  irányú  
kiterjedésével, ez pedig a form aszekrény m érettel. 
Íg y  adódik az , hogy m ennyi az öntödének a form a 
szekrényben k ifejezett gyártási kapacitása adott 
időegység a la tt . Ilyen értelemben érdek fűződik ahhoz, 
hogy az azonos mennyiségű adott méretű formaszek
rények öntödei elkészítése után ennek a munkának 
az ellenértéke ne a formaszekrénybe öntött folyékony 
fém mennyiségétől függjön, hanem ténylegesen az 
elvégzett öntödei munkától. E z t  a  feltételt a  jelenlegi 
árrendszer egyálta lán  nem  veszi figyelem b e, és 
ezért nem is  tudja  k ielégíten i. A b onyolu ltsági 
fokra a la p íto tt új árrendszer viszont, ha n em  is 
teljes értékű en , de igen jelen tős részben a z t  is 
magával h o zza , hogy az ön töd ei munka lén yegét 
jelentő form aszekrény term elés a beleöntött fo ly é 
kony fém m ennyiségétől nagyjáb ól függetlenül azo 
nos árbevételt fog  lehetővé tenni.

III. Az új árrendszer ártényezőinek a k ialak ítása

Annak érdekében, hogy az előző fejezetben  el 
m ondott e lv ek  számszerűen kim unkálhatok le g y e 
nek, szükséges v o lt  az, hogy az új árelem eket v a la 
m ilyen form ában a jelenlegi árból önállóan k iem el 
jük  és b izon yos összefüggéseket állapítsunk meg.

Az új árrendszer szerint az öntvények eg y ik  leg 
fontosabb m érőszám a az ú n . bonyolu ltsági fok 
lenne, m ely m egkülönböztetné egym ástól az eg y 
szerű és a b o n y o lu lt ön tvén yt. A  bonyolu ltsági fok 
számszerű ér té k e it  a vizsgált tételeknél a  jelenlegi 
árakkal e g y ü tt  kidolgoztuk, és  a  2. táblázatban né 
hány tételt m intának bem utatunk.

Ezután k ü lö n  kiszám ítottuk az egyes bon yolu lt- 
sági osztályokra vonatkozó k öltség-, illetve á rad ato 
k a t és azokat a z  osztósík adatok at, melyek szin tén  
az adott bonyolu ltsági osztályokhoz tartozn ak . 
E  két adatnak  az egym ással való szem beállítása  
révén F t/d m 2 m értékegységben minden b on yolu lt- 
sági osztályhoz más szám szerű értékeket kapunk, 
m elyeket a 3. ábrában m u tatun k  be.

Ennek az ábrának az eg y ik  jellegzetessége az, 
hogy a b on yolu ltsági osztályok  között egy  v isz o n y 
lag  jól érzék elh ető  és n agyjából egyenes m entén  
elhelyezkedő összefüggés lá th a tó . Ezért a  kezdő-

A la p a d a to k
2. táblázat

B o n y o lu lt s á g i
o s z t á ly

( ö n t v é n y )

A lk .  rész ra jz , m é r .  d m O sztó s ík
T i

(axb) d m 2

T é r fo g a i
K i

(axb xc) d m 3

B o n y o lu lt s á g
В

^ k g / d m 3
(9 )

S ú lv
k g /d b

a Ъ C

1 /3 3 ,9 1 3 ,9 7 4,00 15,2 6 2 ,0 8 0,71 4 4 ,2 0

2 /4  " 3 ,7 5 3 ,7 5 2,50 14,05 3 5 ,1 6 1 ,57 5 5 ,2 0

3 / 9 ' 3 ,9 0 2 ,3 0 4,30 8,97 3 8 ,5 7 2 ,7 2 1 0 5 ,0 0
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p o n ttó l kiindulva be lehet rajzoln i egy o ly a n  
egyen est, m ely a

F t/d m 2= 7 - B  

összefüggést e lég íti ki.
M ivel az öntödei munka e g y ik  legjellem zőbb  

gyártóeszköze m aga a form ázószekrény és az ö n 
töd e  szem pontjából nem közöm bös az, hogy a  for 
m ázószekrény osztósíkban m órt kihasználási t é 
nyezője  milyen m értékű, ezért a z  öntvény-osztósík  
u tán  érvényesítendő árelemnek a  képzéséhez ez  
u tóbbiakat is figyelem be v e ttü k . E z lényegében  
a zt jelenti, hogy ez az árelem két tényezőből fog  
végül is képződni, mégpedig az előbb már bemutatott
3. ábrából levezethető aránypárból, valamint az önt
vény és a formaszekrény osztósík viszonyokat bemu
tató kihasználtsági tényezőből. E z  utóbbiaknak  
a  szám szerű értékei a  4. ábrán lá th atók . E zek et az  
eg y -eg y  bonyolu ltsági osztály egészére von atk oz 
ta to t t  form aszekrény kihasználási tényezőket a  b o 
n yolu ltsági fok függvényében ábrázolva k ap ju k  
a  4. ábrát. Ebből az ábrából is a z  a  k övetkeztetés  
von h ató  le, hogy a  két tényező k özött egy e g y e 
nessel m eghatározható összefüggés van és íg y  az  
eg y  olyan  egyenes egyenletével fejezhető ki, m e ly  
szerint

A  k ét összefüggésnek v izsgá la táva l arra a kö v e t 
keztetésre lehet ju tn i, hogy ennek  a F t/dm 2 értékű  
ártényezőnek közvetlenül sem a  3 ., sem a 4. ábra  
szám szerűen nem  felel meg.

A  3. ábra szerint ugyanis a  bonyolu ltsági fok  
nagyobb számszerű értéke —- a m i egyébként az  
ö n tv én y  bonyolultságának csökkenését jelenti —  
az ön tvén y  által elfoglalt 1 d m 2 osztósíkra v o n a t 

3. ábra. összefüggés az öntvények bonyolultsága 
és ára között

kozó árb evéte lt igen n a g y  mértékben n öveln é meg 
a m agasabb bonyolu ltsági osztályokban. E z a tör 
vényszerűség egyébként a  jelenlegi árrendszernek  
az egy ik  h ibáját m u ta tja , hiszen eze k  a  fajlagos 
számok, m elyek  a 3. ábrában láthatók , a  jelenlegi 
árrendszer adataiból képződtek. N y ilván va ló , hogy 
valam ilyen  új árrendszernél azok a  torzulások, 
melyek a  jelenlegi árrendszerrel kap cso latos elem 
zésnél ism ertté  váltak, kiküszöbölendők. E z  viszont 
egyúttal a z t  jelenti, h o g y  a  3. ábrában  látható 
összefüggés önállóan n em  vihető át az új rendszerbe, 
hanem valam ilyen  form ában azt m ód osítan i kell.

Erre a  célra rendelkezésre áll a 4. ábrában lá t 
ható összefüggés, m ely  az előbbivel e llen tétes  jel
legű. A  szám szerűen k iseb b  b onyolu ltsági osztá 
lyokban —  amelyek u gyan ak  kor a z  öntvények  
nagyobb valóságos bonyolultságát je len tik  —  a 
form aszekrény kihasználási m utatók értéke v i 
szonylag n a g y  és ford ítva . I lyen tén yek b ől kifo 
lyólag e g y  olyan m egoldás látszott m egfelelőnek, 
amelyik tulajdonképpen a  két össze fü g g és vala 
milyen form ában k ép zett eredőjét a la k ít  ja  ki és ez 
lenne tu lajdonképpen a  F t/dm 2 m értékegységű  
árelemnek az alapja.

A k é t  előbb i egyen letb ő l egy harm ad ik at veze 
tett le a  szerző, így az ön tvén y  o sztósík b eli mére
teiből szám íth ató  árelem  a következő egyenletből 
adódik:

Ft/dm 2= 4 ,6 2  • 5 + 1 1 ,3 2

A form ázás árbevétele olyan tén y ező b ő l is áll, 
amelyik az öntvény által befoglalt térfogatot tartal
mazza é s  a z t  állítja szem b e a bonyolultsági fokkal. 
Ennek a z  összefüggésnek a  számszerű értékei az 
5. ábrán vannak ábrázolva. Ez az összefüggés is 
egyértelm űen utal arra, hogy a térfogategység  
után k ép ződ ő  árbevétel fajlagos ér ték e  (Ft/dm 3)

4. ábra. Összefüggés az osztósík szerinti kihasználási 
tényező és a bonyolultsági fok között
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egyenessel jellem ezhető  akkor, ha a z t  a bonyolult- 
sági tokkal állítjuk  szem be.

E z t  az egyenest a z  jellemzi, h o g y  az iránytan- 
gense szintén p o z itív , de szám szerű értéke közel 
1/10-e annak, m int a m it  a F t/d m 2 összefüggést le 
író egyenesnél k a p tu n k  (3. ábra).

A z osztósík szerin ti kihasználási tényezőhöz h a 
sonlóan képeztük a  f<yma,szekrény térfogat k ihasz 

nálási tényezőt is x  100) j .E n n e k  a tén yező 

nek a  számszerű érték e i láthatók a  6. ábrán. E rre  
az egyenesre is je llem ző  a 4. ábrán ábrázolt h a 
son ló jellegű összefü ggést b em u ta tó  egyenessel 
egyezően  az, hogy n eg a tív  az iránytangense és az, 
h ogy a számszerű értékek  v iszon y lag  jól k övetik  
az ábrán látható eg yen es irányát.

A  befoglalt tér fo g a t és a form aszekrény térfo 
g a t kihasználási té n y e z ő  adataiból k ép ezett eg y e 
nesek  alapján a szerző  egy  ezekből szárm aztath a 
tó  harm adik eg y en esse l határozza m eg  a form ázá 
si árelem nek az ö n tv é n y  térfogatátó l függő részét:

F t /d m 3= 0 ,3 6  -B +  2,21

összefüggést k ifejező  egyenlet form ájában.
A z előbbiek szerint k é t olyan egyen letnek  ju to t 

tu n k  a birtokába, am ely ik  a form ázás árelemének 
a képzéséhez szolgál.

A  formázási és t isz títá s i költségeknek  a b on yo 
lu ltsági osztályonként történő százalékos m egosz
lása kifejezi az eg y -e g y  bonyolu ltsági osztályra  
eső tisztítási k ö ltségek et és így a t is z t ítá s i ártényező  
is m eghatározható. (Lásd: Á rjegyzék  tervezet 3. 
pont.)

F en tiek  után lényegéb en  b irtokában  vagyunk  
már az új árrendszer minden lén yeges ártényező 
jének, illetve árelem ének, hiszen

5. ábra. Ö sszefüggés az öntvénytérfogat 
és a bonyolultsági fo k  között

—r az an yagár tén yező it az 1. táblázat tartal
mazza,

—  az előbbiekben k ialak ítottuk  a formázás 
osztósík és térfogat szer in ti ártényezőjét,

—- képezni tudjuk százalékosan  a t isz títá s i költ
ségeket is,

— végül a  különböző c ím en  szám ításba vehető 
felárakat is  tételesen m eghatározhatjuk.

Annak érdekében, h ogy  a  jelenlegi és az  ríj ár
rendszer egym ással összehasonlítható leg y en , elen 
gedhetetlenül szükséges, h o g y  a kétféle ú to n  ké
pezhető te lje s  árbevétel azonos értékre legyen 
hozva. A példaként k iv á la sz to tt 39 ö n tv én y  teljes 
árbevétele 48  940,75 F t és  e z t  az értéket k e ll az új 
árrendszerrel visszahozni v a g y  legalábbis igen  nagy 
mértékben m egközelíteni. Ennek érdekében  
próbaelszám olást kellett készítenünk, a m i az 1. 
táblázat szerin ti anyagárakra van a la p ítv a , és 
a többi ártényezőket a szá m íto tt  formában tartal
mazta. E n n ek  az elszám olásnak a végén  a z t  kap 
tuk, hogy az anyagáron k ív ü lá lló  költségek, illetve 
árbevételek összegét e g y  korrekciós tényezővel 
módosítani kell. Ennek a  korrekciós tényezőnek  
az értéke 0 ,8223  volt.

A korrigált értékek, to v á b b á  az anyagár költ
ségeknek a  változatlanul hagyásával készített 
próbaelszám olás fejrovatát é s  pédaként n éh á n y  önt
vényadatot a  3. táblázat, m íg  az ö sszesítő t a 4. 
táblázat tartalm azza. E b b en  egyébként k i v a n  mun
kálva az, h o g y  a  jelenlegi árbevétellel szem ben az új 
árrendszer szerinti árb evétel milyen szám szerű ér
téket ad, il le tv e  az, h ogy  a z  egyes bonyolu ltsági 
osztályokban az új árrendszer hatásaként milyen 
mértékű árbevétel-m ódosulás lenne. A  táblázat 
16-os szám ú rovata azt m u ta tja  be, hogy a z  1-es és 
2-es bonyolultsági osztá lyokban  — teh á t azok-

6. ábra. Összefüggés a form aszekrény kihasználási 
tényező és a bonyolultsági fok között

Bányászati é s  K oh ászati L apok —- ÖNTÖDE 23. évfolyam  1672. 1. szám



P r ó b a e lszá m o lá s
(p é ld a )

3. táblázat

M e g n ev ezés

b o n y o lu lt s á g i  o sz tá ly  
( ö n t v é n y )

1 3 2  4 3 9

A lapada tok
1. k g /d b  ................................. 44,20 5 5 ,2 0 105,00
2. o s z t ó s ík  d m 2 .................... 15,52 1 4 ,0 6 8,97
3. t é r f o g a t  d m 3 ...................... 62,08 3 5 ,1 6 38,57
4. В  k g /d m 3 .......................... 0,71 1 ,5 7 2 ,72

Á rtényezők
6. a n y a g  F t / k g ...................... 4 ,64 4 ,3 8 4 ,38
6. o s z t ó s ík  F t/d m 2=

=  3 ,8 0 - B  +  9,31 ____ 12,01 1 5 ,2 8 19.61
7. t é r f o g a t  Ft;/dm3 =

=  0 ,3 0 - B  +  l ,8 2  ____ 2,03 2 ,2 9 2 ,64
8. T isz títá s  (T fak tor) . . . . 0 ,66 0 ,5 3 0 ,4 3

Á relem ek
9. a n v a g  F t  (1 X 6) ............. 205,08 2 4 1 ,7 8 4 5 9 ,90

fo r m á z á s  :
10. o s z t ó s ík  (2 X 6) ............... 186,40 2 1 4 ,8 4 175,90
11. t é r f o g a t  (3 X 7) ............... 126,02 8 0 ,5 2 101,82
12. t i s z t í t á s  F t  ...................... 208,28 1 5 9 ,0 4 119 ,03
13. e g y é b  ................................. 57 ,85 5 0 ,4 9 4 4 ,0 8
14. Összesen  ............................ 783,63 7 4 6 ,7 7

8 8 0 ,4 4
900 ,73

15. J e l e n le g i  ár F t / d b .......... 613,94 1393 ,35
H 4 j

16. I n d e x l —  ........................ 1,28 0 ,8 5 0 ,6 5
M

a hiba egy ezreléknél kisebb és ezért tu lajdonkép 
p en  el is hanyagolható.

Az új árrendszer egyes árelem eiből keletkező  
árbevétel sz in tén  a 4. táb lázatb an  van összefog 
la lva  és ez a z t  m utatja, k o g y  az anyagár részese 
dése a teljes árbevételben 36,88% , a form ázási 
munka ellenértékét kitevő árbevételi rész 41,22% - 
o t  tesz ki, és v ég ü l a tisztítá si munka ellen érték e 
k ént 15,61% v o ln a  érvényesíthető . Az egész árbe 
vételre v e títv e  6,£9%  olyan árbevételi rész is adó 
d ik  az előző három  szám összege és a 100%  k ü 
lönbségeként, am i tételesen nincsen  fe lb on tva , de 
a  korábbiakban már többször is em lített form ában  
bizonyos felárak pénzügyi fed ezetét jelentik .

Az árelem eknek az előbbiek  szerinti százalékos  
megoszlása a z t  mutatja, h o g y  az öntvény sú lyáva l 
közvetlenül összefüggő ártén yező  az összárbe 
v étel 1/3-át alig haladja m eg és így  a folyé
konyfém költségén kívül eső árbevételi rész most már 
nem az öntvény súlyától függ. E z  rendkívül fontos  
dolog, h iszen az előzőekben m ár b em utattuk  azt, 
hogy a jelenlegi árrendszernek milyen h ibái v a n 
nak és ezek között a legjellem zőbb az v o lt , hogy  
a  fajlagos ö n tv én y  árbevételt minden tén yező tő l 
úgyszólván teljesen  függetlenül közel azonos szám 
szerű értékben határozta m eg. Az új árrendszer 
ezzel szem ben igen erősen differenciált a  b on yo 
lultsági fok függvényében. A z 1-es bonyolu ltsági 
osztályokban olyan árindexek is vannak, m elyek

4. táblázat
P ró b a e lszá in o lá s  ö ssz es íté se

B o n y o 
lu l t s á g i
o s z t á ly

Á r -e le m e k

ö s sz e se n
(14)

je len leg i
á rb ev é te l

(15)

in d e x
(16)

1

t ö b b le t  
v a g y  c s ö k 
k e n t é s  F t  

(1 7 )

a n y a g
F t
(9)

form ázás
F t

(10  +  11)

t is z t í t á s
F t

(12)

1 0 %
e g y é b

(1 3 )

1 7 8 5 ,2 1 1 786,08 1191 ,81 3 1 9 ,7 8 4 0 8 2 ,8 8 2 3 7 0 ,1 2 1,727 +  1 7 1 2 ,7 6
2 1 7 9 7 ,0 2 2 729,56 1 469 ,78 4 6 6 ,5 8 6 4 6 2 ,9 4 5 0 4 4 ,5 3 1,281 +  1 4 1 8 ,4 1
3 6 4 4 7 ,9 6 7 710,17 3 3 0 4 ,4 4 1 2 2 3 ,8 3 18 6 8 6 ,4 0 18 6 9 6 ,2 8 0 ,9 9 9 —  9 ,88
4 2 2 0 3 ,5 6 1 660,82 553 ,95 2 4 6 ,0 8 4 6 6 4 ,4 1 5 6 8 4 ,4 2 0,821 — 1 0 2 0 ,0 1
5 2 6 8 5 ,4 7 2 722,79 638 ,68 3 7 3 ,4 9 6 4 2 0 ,4 3 6 8 9 7 ,92 0 .931 —  4 7 7 ,4 9
6 4 1 4 9 ,1 2 3 581,12 488 ,33 4 5 2 ,1 6 8 6 7 0 ,7 3 10 2 4 7 ,4 8 0 ,8 4 6 — 1 5 7 6 ,7 5

O ssz . 18 0 6 8 ,3 4 20 190,34 7 646 ,99 3 0 8 1 ,9 2 48 9 8 7 ,7 9 48 9 4 0 ,7 5 1,001 4 -  4 7 ,0 4

0//0 3 6 ,8 8 41,22 15,61 6 ,2 9 1 0 0 %

ban, ah o l a leginkább tagolt, bonyolu lt és sok  
munkaráfordítást ig én y lő  ön tvén yek  vannak —  az  
árb evéte l 1,727, il le tv e  1,281 in d ex  szerint n ö v e 
kednék, a 3-as bonyolu ltsági o sz tá ly b a  sorolt ö n t 
vén yek n él a jelenlegi árrendszer és  az új árrendszer 
alapján  úgyszólván sem mi árb evéte li különbség 
nincsen, míg a 4, 5 és  6. bonyolu ltsági osztályoknál 
az új árrendszer szer in ti árbevétel szintje a je len 
leg inél kisebb.

A  k é t  árrendszer szerinti teljes árbevétel k ö zö tt
47,04 F t  összes különbség van , mégpedig ú g y , 
h ogy a jelenlegi árrendszer szerin t ennyivel n a 
gyob b  lenne az árb evétel az ú jja l szemben. E z

a jelenlegi árakhoz képest 3—-4-szeres értékűek. 
Tovább h a lad va  az árindexek  a nagyobb szám ér 
tékű bonyolu ltsági osztályokban  egyre kisebbek  
lesznek, és nem  egy esetb en  a jelenlegi árbevétel 
0,6— 0,7-es része jön k i csak  az új árrendszer 
szerint. H a  a  két szélső érték et vizsgáljuk, akkor

azt kapjuk, hogv az új árrendszer t ’ l. aránynako. 0,65
m egfelelően. 1 : 6,72-szeresen húzza széjjel az alsó 
és felső értékeket a jelenlegi árrendszer 1 : 1 ,73-as 
értékéhez képest. A ja v aso lt árjegyzék mozgási 
területe te h á t  3,88-szor nagyobb, mint a  jelen-

( Folytatása következik)
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Az öntöttvas korszerű m inősítő m ódszerei és alkalm azásuk
gyakorlati tapasztalatai

Z A  N  A  D E Z S Ő  o k i. k o h ó m é r n ö k  

K o h ó  é s  G é p ip a r i  M in is z té r iu m
D K .: 6 5 8 .5 6 2  : 669 .13

A  tanu lm ány első részében az öntöttvas korszerű  
minősítő módszereit fog la lja  össze, a vonatkozó iro 
dalom felhasználásával. A  továbbiakban ism erteti a 
mérőműszereket, m ajd a m űszeres minősítés negyed 
évi adathalmazából korrelációszámítás a lap ján  közli 
az öntöttvas egyes jellem zői közötti összefüggéseket. 
Befejezésül javaslatot tesz egyes összefüggéseknek a 
gyakorlatban való alkalm azására.

1. Bevezetés
A  felhasználó ipar fejlőd ésével párhuzam osan  

növekednek a m inőségi igén yek  az öntvén yek k el 
szem ben. A z előírások k özött gyakran ta lá lkozunk  
különleges, többirányú, rendszerint alsó és felső  
korláttal rö g zített követelm ényekkel, m elyek  k i 
e lég ítése szükségessé teszi a  gyártási folyam at te ljes  
egészének finom ítását, elsősorban az öntésre kerülő  
fo lyék on y vas összetételének, va lam int egyéb  je l 
lem zőinek szűkebb értékhatárok között történ ő  
beállítását. A  gyártás finom ításához szorosan k a p 
csolódik  az a régi törekvés, h o g y  olyan m inősítő  e l 
járások álljanak rendelkezésre, m elyek  alkalm azása  
m ég az öntés e lő tt  lehetővé te sz i az ön töttvas v á r 
ható m echanikai és egyéb tu lajdonságainak  m ind  
teljesebb  m egism erését.

A z elm últ évek  során az ö n tö ttv a s  m inősítésében  
je len tős fejlődés k övetk ezett b e, m ivel a korábbi 
hőm érsékletm érés, ék- és spirál- stb . próbák m ellett  
leh etővé  vá lt a  lehűlési görbe, va lam in t a tükrözési 
szám  alapján történ ő  értékelés.

A  lehűlési görbe szoros kapcsolatban  van  az 
ön tö ttv a s  összetételével és elsősorban a karbon-, 
szilícium - és foszfortartalom  befolyásolja  a  karbon  
egyenértéket, am ely  így  gyak orla ti szem pontból 
kiválóan  alkalm as a szilárdsági tulajdonságok érzé 
k en y  és gyors m eghatározására. A  folyékony vas  
tisztasága , a tú lh ev ítés  m értéke ugyancsak fon tos  
a  m inőség elbírálásánál, m elyekre a tükrözési szám  
értékéből lehet k övetkeztetn i. A  karbon egyenér- 
té k  és a  tükrözési szám  mérése a  K en t és a Tricolor  
m érőm űszerekkel lehetséges.

G azdaságosság szem pontjából igen lényeges az, 
h ogy  ezen m űszerekkel v ég ze tt m inősítéshez (m é 
rés, kiértékelés) szükséges id őtartam  v iszon ylag  
rö v id  (m indössze 1— 2 perc), íg y  lehetőség van  
a  fo lyékony vas célszerű felhasználására, az anyag- 
m inőségi hibákból eredő selejt jelentős csökkenté 
sére.

2. Irodalmi összefoglaló

A z ön töttvas jellem ző tu lajdonságainak  m eg 
határozása korábban főleg a  telítési szám (Se)  fel- 
használásával történ t, annak ellenére, hogy a v eg y i 
összetételen  k ív ü l számos eg y éb  befolyásoló t é 
n y ező  is ismert.

A  telítési szám  felhasználásával történő szám ítá 
so s  form ával szem ben lényeges fejlődést je len t  
a közvetlen  m érési adatokon alapuló m inősítés,

am ely a  lehűlési görbe, ill. a karbon egyenérték 
alapján történhet.

A z ön tö ttv a s  lehűlési görbéjének lik v id u s és eu- 
tek tik u s pontjaira jellem ző hőm érsékleti értékek, 
a karbon egyenérték és a  szilárdsági tulajdonságok  
közötti összefüggések m eghatározása céljából több 
kísérletsorozat történt, íg y  lehetővé v á lt  a  lehűlési 
görbe alapján  történő m inősítés gyak orla ti alkal
m azása [!]•

A  lehű lési görbe és az öntöttvas szilárdsági tulaj
donságai közötti k apcsolat alapja a karbon  egyen 
érték, m elynek legism ertebb formája a  Giri-féle 
összefüggés:

с - я = с + ^  (1>
и

A  te líté s i szám ezen kifejezés a lapján  a követ 
kező:

Лв= 4 ,3 -C E  + C (2)
A  G iri-féle képlet tu lajdonképpen megegyezik 

a különbségi karbon egyenértékkel (C E D ), amely 
a likv id us és eutektikus kritikus hőm érséklet kö 
zött az ön töttvas összetételével az a láb b i össze
függésben van:

CED =  C -f- 0,33P  +  0,3 S i (3)

Az új m inősítésnél azonban főleg a  likv id us kri
tikus p o n t hőm érsékletének van d ö n tő  szerepe, 
m elyre vonatkozóan az angol BC IR A  in tézet az 
alábbi m ód osított összefüggést ajánlja [2] :

Sí P
C E L = C ~ + ~  (4)

E zen  összefüggést likv id us karbon egyenérték- 
nek n evezzük . Ennek alapján a lik v id u s hőmér
séklet [3] :

tm =  1669 —  124 CÉL (°C) (5)

m elynél az eltérés i  0 ,05%  CÉL.
Az ö n tö ttv a s  szilárdsági tu lajdonságainak a le

hűlési görbe alapján történ ő  meghatározásánál 
főleg az e lőző  összefüggés használatos.

A szakítószilárdság m eghatározására a  karbon 
egyenérték , valam int a, AT  függvényében S. Studlik 
és M. Jagos a k övetkező összefüggéseket java 
solja [4]:

aB =  88 — 16 CÉL  +  2,3 k p /m m 2 (6) 

ct b =  19,89 + 0,125 A T ±  1,96 k p /m m 2 (7)

E zen  u tób b i képletben a d f a  likvidus és eutek 
tikus hőm érséklet közötti különbség, a m e ly  a teljes 
lehűlési görbe alapján határozható m eg. A  AT sze
rinti értékelés pontosabb ugyan, m ivel elkerülhet 
jük azok at a  hibákat, m elyek  az eu tek tik u s hőmér
séklet eltolódásából adódnak, hátránya viszont, 
hogy a  m érési időtartam  jelentősen növekszik.

A szilárdságra vontakozó képletek m e lle tt  a ke
m énységre is  vannak m ár összefüggések. Sakwa W.
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és  Warchala T. v izsgálatokat végeztek 8 mm-es 
falvastagságú öntvényekkel, m elyek alapján a  kö 
vetkező k ép le te t ajánlják a  Brinell-kem énység  
m eghatározására [5] :

HB  =  578,2 — 85,5 | c  +  ~~ Sij kp/m m 2 (8)

Gyakorlati szem pontból lényeges, h ogy  a lehű- 
lé si görbe alapján  történő értékelés csak hipoeutek- 
tikus öntöttvasaknál a lkalm azható, m ivel 11. L. 
Garden k ísérletei szerint a  h ipereutektikus ö n tö tt 
vasaknál a  k ivá ló  karbonnak nagyon k icsi a  kris
tályosodási re jte tt hője, íg y  a  likvidus hőm érsékle 
ten, mint az 1. ábrán is lá th a tó , lényeges eltérés 
nem  m utatkozik .

A tükrözési szám ugyan csak  az ön töttvas minő
sítésére alkalm as m utatószám , mivel egyrészt a  túl- 
hevítés m egfelelőségét, m ásrészt a fo lyék on y vas 
tisztaságát jelz i. A tükrözési szám m ellett a  Tri
color mérőműszerrel a fo ly ék o n y  vas hőm érsékle 
té t  is lehet m érni. A tü k rözési szám {At) lényegé 
ben az o lvad ék  fekete és an n ak  tényleges hőmér
séklete k ö zö tti különbségből adódik [6]. E z  a mé
rés a sugárzás-elemzés felhasználásával történik  
és azon a jelenségen a lap szik , hogy a salakok és 
oxidok kisugárzó képessége lényegesen nagyobb  
a tiszta vasolvadék  sugárzásánál. A különböző mé
résekből m egállapították, h o g y  abban az esetben, 
ha a felü let kisugárzó képessége nagy, azaz ha 
a vasolvadékot részben v a g y  egészben salak, ill. 
oxid borítja, a  fekete és a  tényleges hőm érséklet 
közötti különbség csekély. Ellenkező esetb en  v i 
szont ha a  k é t  hőm érséklet k özötti különbség nagy, 
az arra m u ta t, hogy a fo ly ék o n y  vas tisztáb b , azaz 
kevesebb szennyeződést tartalm az. E bből a  szem 
pontból igen  lényeges az alapanyagok, az olvasztó 
koksz és a  salakképzők megfelelő kiválasztása, 
mivel szám os vizsgálat a lap ján  ismeretes [7], hogy 
a folyékony vas további szennyeződése az olvadék  
felületén keresztül történ h et.

A felü leten  képződő ox id szilik át salakok reakció- 
képessége, valam int az o lvad ék  felett levő  gáz

1. ábra. I I  ipereutektilcus öntöttvas lehűtést görbéje

atm oszféra összetétele (m ely a tükrözési szám ot 
befolyásolja), hazai kutatások  alapján  [8, 9] első 
sorban a  folyékony vas m angántartalm ától és az  
o lvad ék  hőm érsékletétől függ. A  sz ilik á t salakok 
képződési hőm érsékletét a szilícium  tartalom  n ö 
veli, a  m angántartalom  v iszont csökkenti. Az oxid 
sz ilik á t salakok képződése általában akkor kezdő
d ik , ha  a folyékony vas hőm érséklete fokozatosan  
1400 °C alá hűl, am ely  a  magas hőm érsékleten  
történ ő  öntés e lvét erősíti meg.

A  kísérletek alapján [6] a tú lh ev ítés mértéke ak 
kor m egfelelő, ha a t ú lhevítési lépcső (azaz a fürdő- 
hőm érséklet és a k ovasav  redukció hőm érséklete 
k ö zö tti különbség) m inim um  50 °C, m elyhez tar 
to zó  tükrözési szám  100 °C. E zen  érték  alatti szá 
m ok nem  kielégítően, v a g y  egyálta lán  nem  tú lheví
t e t t  v a sa t jeleznek, am ely  növeli a  selejtveszélyt.

A z öntöttvas korszerű m inősítése teh á t az iro 
da lm i összefoglaló alapján:

—  a lehűlési görbe felvételével,
—  a  hőmérséklet és a
—  tükrözési szám  m érésével, ill. kiértékelésével 

történhet.

3. M érőműszerek

A  lehűlési görbét regisztráló berendezés az angol 
G eorge K ent V állalat gyártm ánya. A  műszer k ét  
főrészből áll, egy  kom penzátorból és a  hozzátar
to zó  k ettő  db bem ártó pirom éterből. A 2. ábrán 
a  műszerház jobb oldalán a K ent-m űszer, m íg  
középen  a bem ártó pirom éterek lá thatók .

A  mérés szem pontjából az egy ik  legfontosabb  
rész a  hőelem, acélcsőben van elhelyezve. A cső  
végén  tekercsben van  elhelyezve a P t-P tR h  13 sz á 
za lék os hőelemből kellő tartalékhuzal. A  tekercs d o 
b o zá t kompenzáló kábel köti össze a  regisztráló k é 
szülékkel. A hőelem  huzalait a mérő végén él kerám i
ából készült ikerkapilláris védi, m ely e t ugyancsak  
tű zá lló , könnyen cserélhető cső burkol. A hőelem  
m eghosszabbító szerszám ban van  elhelyezve, íg y  
állítható .

2. ábra. К  ént-mérő műszer
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3. ábra. T e lje s  lehűlést görbe

HP980

-----

HP979
---—Я

I

B0B0592

B0B0591

3,5 3,6 3,7 ó В J 9 é,0 4,2 4,3 4,4
\Ö5ÍS-‘> I

4. ábra. Karbon egyenérték mérési sorozatok

A karbon egyenérték m érésekor a m űszer tulaj
donképpen egy  lehűlési görbét vesz fe l, melyből 
a kiértékeléshez elegendő a z  a szakasz, ahol a gör
bének az e lső  inflexiója v a n . A  lehűlési görbe ezen 
első töréspontja  jelzi a m egszilárdulás kezd eti, azaz

a  likvidu.s hőm érsékletet, ill. a  karbon egyenérté- 
k et a CÉL összefüggésnek m egfelelően.

A  3. ábrán eg y  teljes lehűlési görbe lá th ató .
A  4. ábra k é t közeli m inőségű anyagból egym ás  

u tán  következő csapolásokból v e t t  próbák karbon  
egyenértékeit m utatja. A görbepárok közül az a la 
csonyabb értékű minden esetben  a m ódosítás e lő tti, 
m íg a m agasabb a  módosítás u tán i karbon egyen  - 
értéket jelzi. A  m inősítés, v a lam in t az ön tö ttvas  
egyes tu lajdonságait a közölt lehű lési görbék a n y a 
gaira von atk ozta tva  az 1. táblázat foglalja össze.

A  K ent-m űszerrel a karbon egyenérték  m ellett 
eg y  átkapcsoló segítségével a fo lyékony vas hő 
m érséklete is m érhető. H őm érsékletm érés esetén  
a hőelem et a  fo lyékony vasb a m ártva, a m űszer  
rövid  idő a la tt  nagy pontossággal méri annak  
hőm érsékletét az 1100— 1600 °C közötti ta r to 
m ányban.

A  Tricolor mérőműszerrel lehetőség  van a fo ly é 
k o n y  vas fek ete  és tényleges hőm érsékletének m é 
résére, azaz a  tükrözési szám leolvasására. B izonyos  
gyakorlat u tán  a  m érést gyorsan és pontosan leh et 
végezni. A  m űszer két főrészből áll, a  tu lajdon 
képpeni m érőrészből és az összehasonlító  fén yfor 
rás táplálására szolgáló akkum ulátortelepből. A  m ű 
szert gyártó cég: Sclnnidt-H aensch, Berlin Schöne 
berg.

A  Tricolor mérőműszerrel v é g z e tt  hőm érséklet 
m érési eredm ényeket bem ártó pirom éterrel e llen 
őrizve, m ax. +  10 °C-os eltérés m utatkozott.

4. A  mérési eredm ények, 
valam int az öntöttvas egyes jellem zői 

közötti összefüggések

A  különböző összefüggések m eghatározása c é l 
jáb ó l a m űszeres m inősítés n egyed év i időtarta 
m ára vonatkozó adatokat d olgoztuk  fel, a korre
lációszám ítás ism ert m ódszerével.

A z olvasztás norm ál k ivitelű  700 m m  átm érőjű  
hidegszeles kupolóban, míg az ö n tö ttv a s  szilárdsági 
tu lajdonságainak  vizsgálata a  B rinell-kem énység  
kivételével, 30 m m  átmérőjű próbapálcákon tö r 
tén t .

A  mérések, ill. a  m inősítés adagszám onként tö r 
tén t, metyre vonatkozó jellem zőket összefoglalóan  
a  2. táblázat tartalm azza.

1. táblázat
A m in ő s ít é s  je lle m z ő  a d a ta i és a v o n a tk o z ó  m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g o k

NCO

A d a g szá m
C sa p o lá s i 

h ő m é r 
s é k le t  °C

T ü k r ö 
z é s i

s z á m  °C

K a rb o n  e g y e n -  
ér ték , m ó d o s í tá s

Ö n tési 
h ő m é r 

s é k le t  °C

B r in e ll-
k e m é n y 

s é g
k p /m m 2

o b
k p /m m 2

Oh
k p /m m 2 /  m m

e lő tt u t á n

02 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

í . H F  4 4 ................ 1 4 8 0 120 3,70 3 ,8 1 135 0 191 30,6 4 6 ,1 12
2. B o b ó  691 ......... 1 4 8 5 110 3,99 4 ,0 5 1375 189 29 ,3 5 2 ,5 15
3. B o b ó  592 ......... 1 4 8 5 110 4,04 4 .1 0 1380 20 3 26,0 5 1 ,0 13
4. D H F  633 ......... 1 4 9 0 110 3,94 4 ,0 0 1385 20 3 29,1 4 7 ,0 12
5. DTTF 634  ......... 1 4 9 0 110 3,94 3 ,9 8 1390 190 28,3 4 6 ,2 12
ti. D H F  635 . . . . . 1 4 9 0 110 3,96 4 ,0 2 1390 195 26,5 4 5 ,1 12
7. H P  9 7 9  ............. 1 4 8 5 110 3,99 4 ,0 7 1380 185 27,0 4 8 ,0 12
8. H P  9 8 0  ............. 1 4 9 0 110 4 ,00 4 ,0 7 1385 186 26,2 4 9 ,1 13

M e g je g y z é s :  A B r in e ll-k e m é n y sé g m é r ó s  a z  ö n tv é n y e k e n  t ö r t é n t .
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Az ö n tö t tv a s  egyes j e lle m z ő in e k  é r té k e i a m űszeres 
m in ő s íté s  n eg y ed év i id ő ta r ta m á ra  v o n a tk o z ó  adatok  

a la p já n

2. tqblázat

M e g n e v ez és
A  je l le m z ő  ér ték ek

sQQ minimuma átlaga maximuma

rjl 1 2 3 4

1. C sa p o lá s i  h őm ér 
s é k le t  ° C ............ 1450 1 4 8 0 1520

2. T ü k r ö z é s i szám  
( t )  °C  ................ 100 1 1 8 150

3. K a r b o n  eg y e n 
é r t é k  m ó d o sítá s  
e l ő t t  (C E L  I .) 3,51 3 ,8 0 3,98

4. K a r b o n  e g y e n é r ték  
m ó d o s ítá s  u tá n  
(C É L  ÏL ) ......... 3,59 3 ,8 8 4,07

5. É k h o s s z  m ód.
e l ő t t  m m  ......... 18 31 37

6. E k h o s s z  m ód.
u t á n  m m ............ 5 13 25

7. Ö n té s i  h ő m é rsé k le t  
° C ......................... 1360 1 3 7 5 1400

8. F o sz fo r ta r ta lo m
(P) % ................ 0 ,078 0 ,1 0 5 0,156

9. K é n ta r ta lo m
(S ) % ................ 0 ,088 0 ,1 1 1 0,127

10. P + S  ta r ta lo m  % 0,170 0 ,2 1 6 0.282
11. S z a k ító sz ilá r d sá g  

(o b ) k p /m m 2 26,4 3 0 ,8 38,8
12. H a jlító sz ilá r d sá g  

(oh) k p /m m 2 46,1 5 1 ,1 60,8
13. B r  i n e íl-k e m é n y sé g  

k p /m m 2 ............ 170 1 8 9 217

m elyből eg y -e g y  csapolás alkalm ával 4 k p-nyi 
m ennyiséget a  csatornába adagoltunk.

A  negyedévi adathalmaz feldolgozása a la p já n  az 
öntöttvas e g y e s  jellemzői k ö zö tti összefüggéseket 
a  3. táblázat tartalm azza.

A  szakítószilárdság alakulását, a szám adatok sze 
r inti értékeket, a  4. táblázat tartalm azza. A z ér ték e 
lésnél fe lv e tő d h et a m ódosító anyagból b eo lvad t 
szilícium m ennyiségének változása , m in t a  sz i 
lárdságot b efo lyáso ló  egyik  tényező, azon b an  en 
nek  hatása (figyelem be v év e  a  CEL I  és a  GÉL 11 
közötti különbségeket, m ely  szerint a b eo lv a d t 
szilícium m in . 0,32% , ill. m a x . 0,36%) g y a k o r la 
tilag  nem je len tő s .

A  szakítószilárdság és a karbon egyen érték  kö 
zö tti korrelációs együttható értéke — 0 ,6 3 , míg 
a  regressziós függvény egyen lete:

aB =  8 7 ,5  —  14,6 CÉL 11 +  2,6 k p /m m 2.
A negatív  korreláció közepesnél nagyobb értéke, 

valam int a  n égyzetes szórás alapján a fü g g v én y 
kapcsolat (a d o tt  viszonyokat feltételezve) fel 
használható a z  öntöttvas szakítószilárdságának  
előzetes m eghatározására.

A  hajlítószilárdság és a  karbon egyen érték  kö 
zö tti összefüggés már gyengébb az előzőnél, m ivel 
az együ tth ató  értéke — 0,43, a  függvénykapcsolat 
pedig az a lá b b i:

Oh =  102 ,4  — 13,2 CEL I I  —  3.5 k p /m m 2.

A  a;, m ért szám adatait az 5. táblázat ta r ta l 
mazza. A  fü g g v é n y  használata a közepesnél kisebb

3 . táblázat
Az ö n tö t tv a s  egyes j e l le m z ő i  közötti ö s s z e fü g g é s e k

S o r 
sz á m

M e g n e v e z é s
K o r re lá c ió s
e g y ü t th a tó

R eg r essz ió s  függvény-

1. 2. 3.

í . C E L  I I .— o b  ........................................ í-! = — 0 ,6 3 а в —  8 7 ,5  —  14,6 C É L  lI .- f - 2 ,6  k p /m m 2
2_ C É L  l I .— OBh ...................................... n  = — 0 ,4 3 o h — 1 0 2 ,4  —  13,2 C E L  I I .  +  3,5 k p /m m -
3. C E L  I I ,— H B  ...................................... r3 = — 0 ,9 6 H B  =  5 1 7 ,8  —  8 4 ,4  C E L  I I . +  12 k p /m m 2
4. C sa p o lá si h ő m é r s é k le t— At . . . . . . rt = — 0 ,4 8 At  =  0 ,3 1  fcsap— 3 5 0 ,4 6  +  10 °C
5. K é n ta r t .— At ........................................ r5 = — 0 ,3 7 z1f =  1 6 7 ,7  —  444 ,3  S  +  1 0 °C
6. P -ta r ta lo m — Zlf ................................... r6 = — 0 ,4 3 zlf = 1 4 0 , 7  — 211 ,9  P  +  1 0 ° C

( P + S )  ta r t .— At ................................. r7 = — 0 ,4 9 A t=  1 6 4 ,7  —  21 4 ,0  ( P + S )  +  10 °C
8 rR — — 0 ,0 5 o B =  3 3 ,2  —  0 ,02 f +  2 ,6  k p /m m 2 

É k h o s s z = 6 7 , l  —  9 ,4  C E L  I I . +  4 ,8  m m9. C E L  T.— É k h o s s z ............................ Ü = — 0 ,2 4
10. C E L  II . É k h o s s z  ............................ »10= — 0 ,0 5 É k h o s s z  =  2 0 ,4 —  1 ,9  C E L  I I . +  4 ,4  m m

A  tá b lá za t adataival kapcsolatban m eg kell em 
líteni, h o g y  a jellem ző értékek m in im um a és m axi
muma csupán 1— 1% -ban fordult e lő , ugyanakkor 
az á tlag , ill. az átlaghoz közeli érték ek  aránya 
egyes esetekben elérte  a 60%-ot is .

B efo lyáso lja  az ön tö ttv a s  egyes jellem zőit a fé 
mes b e té t  összetétele is, m ellyel kapcsolatban  
a  k övetk ező  arányokat tartottuk b e :

—  faszenes nyersvas ....................... 10—-15%

—  h em atit nyersvas .......................  30—40%

—  a cé lh u lla d ék ..................................  30—35%

—  visszatérő h u lla d é k ....................   15—20%.

M ódosító  anyagnak minden e se tb en  3— 5 mm-es 
szem csenagyságú 75% -os FeSi-ot használtunk.

4. táblázat

A  sz a k ító sz ilá r d sá g  a lak u lása  
a  k a rb o n e g y en ér té k  fü g g v én y éb en

C E L  IT ОБ
+  2 ,6  k p /m m 2

3 ,6 34,9
3,7 33,5
3,8 32,0
3 ,9 30,6
4 ,0 29,1
4,1 27,6

együttható ellenére is célszerű , mivel a szórás gya 
korlati körülm ények  k ö zö tt elfogadható.

A Brinell-kem énysóg és  a  karbon egyenérték  
között m éreseink  szerint igen szoros a  korreláció,
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5. táblázat

A  h a jlító sz ilá r d sá g  a la k u lá sa  
a k a r b o n e g y e n é r té k  fü g g v é n y é b e n

C É L  1Г Oh
4 /3 ,5  k p /m m 2

3 ,6 5 4 ,9
3 ,7 5 3 ,6
3 ,8 5 2 ,2
3 ,9 5 0 ,9
4 ,0 4 9 ,6
4,1 4 8 ,3

m ivel az eg y ü tth a tó  értéke — 0,96. A regressziós 
függvény:

IIB  =  517,8 —  84,4 CEL I I  +  12 k p /m m 2.

M int m ár em lítettü k  általánosításra k ev ésb é  
alkalmas, m ivel a  kem énységm érés előnagyolt ö n t 
vényeken történ t a  felü lettő l átlagosan 20— 25 
mm-re. A  von atk ozó  szám adatokat a 6. táblázat 
tartalm azza.

6. táblázat

A  B r in e ll-k e m é n y sé g  a la k u lá sa  
a k a r b o n e g y e n é r lé k  fü g g v é n y é b e n

C E L  I I H B
+  12 k p /m m 2

3 ,6 2 1 4 ,0
3 ,7 2 0 5 ,5
3 ,8 197,1
3 ,9 1 8 8 ,6
4 ,0 1 8 0 ,2
4 Д 1 7 1 ,8

A tükrözési szám , m elyet joggal sorolhatunk az  
ön töttvas m inősítésére alkalm as újabb m u ta tó k  
közé, nagym értékben függ a csapolási hőm érsék 
lettő l, m elyet a  közepes értékű (0,48) korrelációs 
együttható  is m u tat. A  regressziós függvény a  k ö 
vetkező :

J f =  0 , 3 1 U p  -  3 5 0 ,4 6  ±  10 °C

Gyakorlati szem pontból, eddigi ism ereteink a la p 
ján  ezen fü g g v én y t elsősorban a csapolási h ő 
m érséklet szükséges intervallum ának k iszám ítá 
sára célszerű felhasználni, annál is inkább, m iv e l 
a  csapolási hőm érséklet csak egy ik e a b efolyásoló  
tényezőknek. A szám adatokat a 7. táblázat ta r ta l 
mazza.

7. táblázat

A tü k r ö z é s i s z á m  a la k u lá sa  a  csap o lási 
h ő m é r sé k le t  fü g g v é n y é b e n

C sa p o lá s i
h ő m é r s é k le t

°C

T ü k r ö z é s i 
s z á m  (At)
+  1 0  °C

1 450 99
1 4 6 0 102
1 470 105
1 480 108
1 4 9 0 111
1 500 115
1510 118
1 5 2 0 121

A tükrözési szám ot jelentős m értéken  befolyá 
solja a  kéntartalom , valam int a foszfortartalom  
alakulása külön-külön é s  együttesen is . A kéntar
talom  esetében — 0 ,3 7 , míg a foszfortartalom 
nál —  0,43 a korrelációs eg y ü tth a tó  értéke. 
A P  +  S  tartalom, v a la m in t a At összefüggésénél 
az egy ü tth a tó  — 0,49 , m íg  a regressziós függvény 
a követk ező:

At — 164,7 — 2 1 4 ,0  (Р +  S / ±  10 °C

A tükrözési szám ot te h á t  a csapolási hőmérséklet 
valam int a  P  +  S ta rta lo m  befolyásolja lényegesen. 
A szám adatokat a 8. táblázat tartalm azza.

8. táblázat

A tükrözési s z á m  a lak u lása  a f o s z f o i -  
és a k é n ta r ta lo m  fü g g v én y éb en

F oszfor 4 -  
k én ta rta lo m  

0//0

T ü k rö zési 
szám  (zlí) 
± 1 0  °C

0,160 130,5
0,180 126,2
0,200 121,9
0,220 117,6
0,240 113,3
0,260 109,1
0,280 104,8

V izsgáltuk  a fen tiek en  kívül a tükrözési szám  
és a szakítószilárdság összefüggését, m elynél ered
m ényeink alapján korrelációt nem találtunk.

Az ö n tö ttv a s  m inősítésére a korszerű módszerek 
m ellett ókpróbavétel is  történ t, m elyeknek a CEL I  
és CEL I I  mérési eredm ényekkel va ló  összefüggé
sét v izsgá lva , a korrelációs együttható  értéke az 
első e se tb e n — 0,24, m íg  a  második e se tb e n — 0,05-re 
adódott. A  korreláció alacsony érték e  a mó
dosítás e lő tt  is, de különösen  u tán a , valamint 
a nagym értékű szórás, az ékpróbavétel alapján 
történő m inősítés b izonytalanságát igazolja.

5. K övetkeztetések

Az ö n tö ttv a s  egyes je llem zői közötti összefüggé
sek kiértékelése a lap ján  m egállapítható, hogy 
a likvidus hőmérsékletre vonatkozó karbon egyen- 
érték, va lam in t a sza k ító -, a hajlítószilárdság és 
a Brinell-kem énység k ö z ö t t  a gyakorlati öntészet- 
ben jól felhasználható kapcsolat v a n . Hasonló 
a h elyzet a  tükrözési szá m  és a csapolási hőmér
séklet, va lam int a foszfor- és a kéntartalom  közötti 
összefüggéseknél is, ezér t az adott karbon egyenér- 
ték határokon belül (3 ,6— 4,1) az alábbi egyenletek  
felhasználását javasoljuk:

сг£= 87 ,5  —14,6 C EL I I  +  2,6 k p /m m 2 
сгл= 1 0 2 ,4 —13,2 CEL II  +  3,5 k p /m m 2 
A #= 0 ,31  <csap— 3 5 0 ,4 6  ±  10 °C 
z l£ =  164,7 — 214,0 (P  +  S) ±  10 °C 

H B  =  517,8 —84,4 CEL II  ±  12 k p /m m 2

A korszerű minősítő m ódszerek alkalm azása ese 
tén teh á t a  korábbi próbavételekhez v iszonyítva  
egyrészt jelentősen n a g y o b b  biztonságot lehet el 
érni, ezen  keresztül az ö n tö ttv a s  várható  tulajdon
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ságaira is határozottabban lehet k övetk eztetn i, 
másrészt a  mérési sokaság rendszeres elem zése  
alapján fin om ítan i lehet az előkészítést, az o lvasz 
tási körülm ényeket, a k ív á n t összetétel és  m inő 
ség elérése é s  azonos szin ten  való tartása céljából.
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K önyvism ertetés

Ernst A .  W . M ü ller: A  r o n cso lá sm en te s  a n y a g v iz s g á 
la t k é z ik ö n y v e . 7. fü zet (H a n d b u c h  d er z e r s tö r u n g s 
fre ien  M a te r ia lp rü fu n g  7. L ie fe r u n g )  R . O ld e n b u r g  V er 
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A  m á so d ik  v ilá g h á b o rú  ó t a  a  r o n c so lá sm e n te s  a n y a g -  
v iz sg á la t  o ly a n  roh am os fe j lő d é sé n e k  le h e tü n k  ta n ú i, 
h o g y  n em  le h e t  o ly a n  „ m o d e r n ”  k é z ik ö n y v b e n  a  m ai 
n ap ig  m e g is m e r t  m ó d sz e r e k e t  é s  m ér ő b e r e n d e z é se k e t  
ú g y  ö s s z e fo g la ln i ,  h o g y  a z  e g y - k é t  é v e n  b e lü l  e l ne  
a v u ln a . E z é r t  ír ja  a  szerző  fo ly a m a to sa n  m ű v é t  k ü lö n 
á lló  fű z h e tő  la p o k r a , h o g y  a z  „ e ls ő  k ia d v á n y t”  a  fe jlő d é s  
ü tem éb en  k ie g é sz íth e s se , h iá n y a i t  p ó to lh a s s a , t é m a 
k örét e g y r e  sz é le s íth e sse , h o g y  ez  á lla n d ó a n  n a p r a k é sz  
á lla p o tb a n  le g y e n .  A  m ű  s z ig o r ú a n  tu d o m á n y o s  t á r g y a 
lá sm ó d ja  sz a k k ö r ö k b e n  m a  m á r  k ö z ism er t é s  a  k ö n y v  
stan d ard  m u n k á n a k  szá m ít.

A  szerző  im m á r  a  7. f ü z e t e t  b o c sá to tta  k ö z r e .  E z  az 
a n y a g  t e r m é s z e te s e n  n em  ö ssz e fü g g ő  e g é sz , h a n e m  az 
ú jd o n sá g o k a t  ta r ta lm a zza . E  rö v id  is m e r te té s n e k  n em  
le h e t  cé lja , h o g y  e  r e n d e z e t le n  h a lm a zt, ( m e ly  a z  a la p 
m ű  m e g fe le lő  h e ly e ire  fű z v e  a lk o t  m ajd  r e n d s z e r e s  e g é 
sz et)  t é t e le s e n  ism er tesse , d e  m iv e l  ú jd o n sá g o k , k o n k ré t  
fe la d a to k b a n  se g íth e tn e k , e z é r t  m eg k ísér e ljü k  t ö m ö r  fe l 
so ro lá su k a t.

D . 1. A  vizsgála t megszevezése

10 o r sz á g  3 6  sz a b v á n y a , f ő le g  h eg esz té s i v a r r a to k  és 
ö n tv é n y h ib á k  r o n c so lá sm e n te s  v iz sg á la tá ra  (u ltr a h a n g , 
m á g n e sp o r  s t b . ) .  A  n e m z e tk ö z i D K  (d e c im á lk a ta ló g u s)  
ren d szer m e l l e t t  a  sz e r te á g a z ó  ter ü le t  jo b b  ö ssz e fo g á sa  
érd ek éb en  lé tr e h o z tá k  a  r o n c so lá sm e n te s  a n y a g v iz s g á la 
t o t  sp e c iá lis a n  d o k u m e n tá ló  ren d szert, n é m e t ü l  Z fP  
(Z e r s tö r u n g s /r e ie  P r ü fu n g ), a n g o lu l:  N D T  n o n d e s tr u c 
t iv e  T e s t in g )

D . 12. Szabványosítás

N e m z e tk ö z i  ren d szerek : IS O , I IW , I C R P ,  IA E A  
N é m e t s z a b v á n y o k  r o n c s o lá sm e n te s  v iz s g á la to k r a  és  a  
b a le se tv é d e le m r e .

A  k ü lfö ld i sz a b v á n y o k  u g y a n e b b e n  a  t é m a k ö r b e n  a  
k ö v e tk e ző  c s o p o r to s ítá sb a n  :

1. su g a r a k  m ű sz a k i a lk a lm a z á sa i (d o z im e tr ia , su gár- 
v éd elem  é s  n a g y fe sz ü lt s é g  e l le n i  v éd e lem  s z a b v á n y a i) ,

2. m á g n e s e s  é s  v illa m o s m ér ő m ó d sze re k  a lk a lm a z á sa i,
3. m e c h a n ik a i rezgések , k ü lö n ö se n  az u ltr a h a n g v iz s 

g á la t  s z a b v á n y a i ,

4 . p en e trá c ió s  m ó d s z e r e k  s z a b v á n y a i,  (r e p e d é sv iz s g á -  
la t ) ,

5 . m u n k a v é d e lm i e lő ír á s o k  és  ir á n y e lv e k
F .  Repedésvizsgálat hengerm űvi hengereken a potenc iá l - 

szondás módszerrel.
G . 12. Villamos m otorok kovácsolt rotorjai.
T íp u so k , m e c h a n ik a i ig é n y b e v é te le k , a n y a g -k é r d é se k ,

a  p ó r u so ssá g  és e g y é b  h ib á k  e lb írá lá sa , e s e t le g e s  e lh á r í 
t á s a ,  r. m . (r o n c so lá s m e n te s )  v iz s g á la ta  u ltr a h a n g g a l,  
m á g n e sp o r ra l, e  v iz s g á la t o k  g y a k o r la t i r é sz le te i. K ü lö n  
r é sz b e n :  az u ltr a h a n g -v iz sg á la to k  le le te in e k  r e n d sz e r e 
z é s e  é s  d o k u m e n tá c ió ja  (!) é r ték e lé se . Á t v é t e l i  e lő ír á s o k .  
F o r g a t t y ú s  t e n g e ly e k  r . m . v iz sg á la ta .

G . 21 . A  m á g n e s p o r o s  r e p e d é sv iz sg á la t  m ó d s z e r ta n i  
s z e m p o n tja i.

G . 22 . S ü lly e sz tő k b e n  k o v á c so lt  é s  s a j t o l t  a lk a tr é s z e k  
r. m . v iz sg á la ta  (d a r u h o r o g , csapok )

H . 2 . Lemezek és szalagok ultrahang-vizsgálata  e g é s z e n  
a  k e z d ő  v ö rö s izzá s  h ő m é r sé k le té ig .

M . Technikai fe lü le tek  minősége és minősítése különböző  
módszerekkel.

M . 29  K id o lg o z á s  a la t t  á lló  é r ték e lő  m ó d szerek ; a  j ö v ő  
k ilá tá s a i .

M . 4 . F ényoptikai módszerek.
I n te r fe r e n c ia  m ik r o sz k ó p ;  in te r fer en c ia  v o n a la k  é r t é k e 
lé s e .  A z  ism ert f e lü le tv iz s g á ló  m ű sz e r e k  o p tik a i a d a t a i  
( tá b lá z a t ) .  N em  h o z z á fé r h e tő  f e lü le te k  v iz sg á la ta :  e n 
doszkópok. N e m c s a k  o r v o s i ,  d e  m ű s z a k i a lk . : m otorok  
robbanótere, öntvények belső üregeinek v iz sg á la ta .

M . 5. Elektronm ikroszkópos eljárások. A  p ró b a  e l ő 
k é s z ít é s  te c h n ik á ja  é s  iro d a lm i j e g y z é k e .  R a s z t e r m ik 
r o s z k ó p ia  ( s c a n n in g -m ó d sz e r  k é sz ü lé k e i a lk . t e r ü le te ,  
ir o d a lm a ) . E le k tr o n e m is sz ió s - ,  r e f le x ió s - ,  tü k rö s m i k 
ro szk ó p .

Q. Rétegvastagságmérés o p tik a i ú to n :
a )  f é n y m e tsz e t  e lő á l l í t á s a  ú tjá n  (L ic h t s c h n it t m ik -  

roszk óp ),
b ) in te r fer en c ia -m ik ro sz k ó p p a l.
R . A  m inőségvizsgálat radiológiai módszerei.
F o to em issz ió s  m ik r o sz k ó p ,
T . Nyúlásm érés (  Feszültségmérés)
T . 5. F e s z ü lt s é g á lla p o t  m érése p o la r iz á lt  u ltr a h a n g g a l.
V . A  gépkocsigyártás különleges vizsgálati problém ái. 

U n iv e r z á lis  r e p e d é sv iz sg á ló ;  a u to m a t ik u s  m á g n e s -p o r o s  
re p e d é sv iz sg á ló ;  u l t r a h a n g  az a u tó ip a r b a n .

H. A.
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A z öntvénygyártás optim ális üzemnagyságának vizsgálata*
M O I N Í E  I M R E  o k i .  k o h ó m é rn ö k , P I N T É R  A N D R Á S  o k i.  k o h ó m é rn ö k  

K o h ó -  ó s  G é p ip a r i M in is z té r iu m  T erv ező  I r o d á i
D K .:  338 .96  : 6 2 1 .7 4

A  szerzők az op tim ális  üzemnagyság meghatáro
zá sá n a k  m atem atikai módszerét ism erte tik . A  szá 
m ítást a különböző nagyságéi üzemek beruházási és 
üzemeltetési költségeinek összehasonlítása alapján 
végezték.

Az op tim á lis  üzem nagyság m egállapítására igen 
sokféle m ódszert használnak, ezekből leginkább  
három terjed t el:

—- a beruházások gazdaságossági szám ításaiban  
alk a lm azott elvek alapján,

—  különböző nagyságú  üzemek beruházási és 
üzem eltetési összehasonlítása alapján, és

—  a term ékek  és a  felhasznált a n yagok  és szol
gá ltatások  várható áralakulásának figyelem be  
vételével v e t t  szám ítások.

M atem atikai v izsgálatainkat a m ásod ik  mód
szerrel v ég eztü k  el a következők m iatt:

Az első rendszer alkalm azásánál a  szám ítások at  
népgazdasági szinten csak  ú gy  v égezh ettü k  volna, 
ha figyelem b e vesszük az optimális ü zem n agyság 
ból adódó töb b letön tvén y  szállítási k ö ltség e it is. 
Ezek a költségek  a tervdokum entációkban nem  ke 
rülnek kidolgozásra, m iv e l üzemi sz in tű  vizsgá 
latokhoz n em  szükségesek. K ooperációs és keres
kedelmi öntvén ygyártásná l ugyanis a  szállítási 
költségek rendszerint a  v ev ő t terhelik. A  szállítási 
költségek figyelem be v é te le  hosszadalm as elem ző 
munkát igén ye lt volna az árúöntvény-term elésen  
belül. V árhatóan  az ad atok  is h ián yosak  lettek  
volna, p l. az árúöntvény-felhasználás és  az -eladás 
pontos terü le ti m egoszlása vonatkozásában. E b 
ben a tek in tetb en  teh át előreláthatóan csa k  p on tat 
lan becslésekre szorítkozhattunk vo ln a . E zért a  
módszer alkalm azásától e l kellett tek in ten ü n k .

A harm adik  módszer alkalm azásától egyrészt az 
öntvénygyártásra von atk ozó  árm echanizm usok és 
rendeletek változása, m ásrészt az igen nagyszám ú, 
csak becsléssel m eghatározható tén yező  m ia tt el 
tek in tettü n k .

Az a lk a lm azott m ódszer feltételeit, n evezetesen , 
bogy

—  az üzem nagyság az alkalm azott technológiára  
nem g y a k oro l befolyást,

—  a k ö ltségek  az üzem nagyság v a la m ily en  függ 
vényében  változnak,

—  a p ia c  problém áját figyelm en k ív ü l lehet 
hagyni,
az ön tvén ygyártás többé-kevésbé k ie lég íti. Ezért 
a m ódszer alkalm azását az optim ális öntödei 
üzem nagyság m egállapítására első m egk özelítés 
ben a lkalm asnak tartjuk.

A m ódszer szerint az az üzem nagyság tek in th ető  
optim álisnak , am elynek beruházási, és előrelátható  
élettartam a alatti üzem eltetési k ö ltségeinek  az 
üzem behelyezés évére d iszkontált ö sszege  a ter 

m elés egységére (t /é v  öntvényterm elés) v e t ítv e  a 
legkisebb, v a g y is  amikor

Cx
—=----- >- minimum (1)

J. X

ah ol Cx az ü zem  költségeinek az üzem behelyezés 
évére d iszk on tá lt összege,

Tx az ü zem  é v i termelése.

Szám ításainknál feltételeztük, h ogy  a figyelem be  
v e t t  üzem nagyságok esetén a következőkben fe l 
sorolt a laptényezők  fennállnak :

—  az üzem ek telep ítése, ép ítési módja, géppark 
ja és berendezései m egegyeznek, kizárólag a  te r 
m elés nagyságrendjében különböznek (nagyobb  
term elésű ü zem b en  több az azonos típusú g ép , 
m in t a kisebb term elésűben),

—  a különböző nagyságú üzem ek gyártm án y 
profilja és a gyártási tételek  sorozatnagysága  
azonos,

—  az üzem ek term ékeit kizárólag más v á lla la 
to k  használják fel,

—  a term elő berendezések időkihasználása, azaz  
a gép i term elékenység valam ennyi üzem nagyság 
ban  azonos.

Eljárásunk te h á t  a  következő:
K ülönböző Tx term elésű öntödék  (5, 10, 16, 20, 

30, 40, 50 et/év ) esetén  vesszük a beruházási k ö lt 
ségek et (B) és az üzem eltetési költségeket (X).  
F igyelem be v é v e , h ogy  a beruházás m egvalósítási 
id eje az á lta lunk vizsgált üzem nagyság k a teg ó 
riákban különböző, alapadatként a beruházás 
m egvalósítási id e jé t  (z ) években is felvettük (lásd
1. táblázat 1, 2, 3. sorai). Az ad atok at tervezett ö n 
tö d ék  dokum entációi alapján v e ttü k  figyelem be.

K övetkező lép ésk én t szám ítjuk a beruházási k ö lt 
ségek  egy évre eső  hányadát :

B* = ̂  (2)

ahol Bx a beruházási költségek eg y  évre eső ha- 
nyada (eF t/év )

B  a beruházás összes költsége (eFt) 
z a beruházás m egvalósítási ideje (év)

A  következőkben szám ítottuk az eltérő m egva ló 
s ítási idő m iatti korrekciós tényezőket

n= z

k x =  V  (1 +  , ) .  (3)
n = 1

ahol r kam atláb (10% -ban v e ttü k  figyelem be  
szám ításainknál)

2  a beruházás m egvalósítási ideje (év) 
kx a korrekciós tényező.

K övetk ező  lép ésk én t szám ítjuk a beruházás m eg 
valósítási éveinek  figyelem be vételével szám olt 
korrigált beruházási költséget

* A  d o lg o z a t o t  v i t a in d ít á s i  cé lla l k ö z ö ljü k . В к — kxBx (4)
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ahol B  h a  korrigáltberuházási költség (eFt) 
kx a  korrekciós tényezó'
B sx az eredeti beruházási költségek a  megvaló 

sítás egy évére  eső hányada (eF t/év).

Az előbbiekben k özölt (2—-4) szám ítások  az egyes 
öntöde nagyságok e ltérő  m egvalósítási ideje kö 
vetkeztében , a befejezetlen  beruházásként fellépő 
eszközlekötési veszteségek  miatt szükséges korri
gált beruházási k ö ltség  m egállapítására váltak  
szükségessé. A m ennyiben a tervdokum entációk  
tartalm azzák a korrigált beruházási költségeket is, 
vagy a  m egvalósítási id ők  a szám ításba bevont vá l 
tozatok n ál azonosak, ú g y  ezek a teljesség  m iatt 
közölt előszám ítások elhanyagolhatók.

H a a z  üzem nagysághoz tartozó korrigált be 
ruházási költségek rendelkezésre á llnak , vagy a 
m egvalósítási idők a  szám ításba b ev o n t változa 
toknál azonosak, az optim ális üzem nagyság számí
tásának módszere a  következő  :

«1 =  1

• Vm (5)

ahol Cx a m eghatározott nagyságú üzem  költsé 
geinek az üzem behelyezés évére  diszkon 
tá lt összege (eF t)

B 0 ismert nagyságú  (esetünkben 25 000 t/év  
telj.) üzem  ism ert beruházási költsége 
(eFt)

Tx a  keresett üzem nagyság m egfelelő  jelző 
száma (Bjc, K )

T 0 az ismert üzem nagyság (esetünkben
25 000 t/év  te lj.) öntöde ism ert megfelelő 
jelzőszáma ( Bxo, K„)

<x a  beruházások degressziós együtthatója  
(esetünkben= 0,7 6 )

ß  az üzem eltetési költségek degressziós 
együtthatója  (esetü n k b en = 0 ,68)

K 0 az ismert nagyságú üzem  (esetünkben 
25 000 t /é v  teljesítm ényű öntöde) üze 
meltetési k ö ltsége  (eFt)

V m a  diszkont-tényező az m-edik évre (m=  1. .
. .  .n)

r r  1

к kamatláb (esetünkben 10%) 
n az üzem szám ításba v e t t  élettartam a  

(esetünkben 15 év).
A szám ítás m enete a  következő :
Az (5) képletből:

ß o (
Tx
T  о (6)

■ T X V —k x (7)
. T 0

helyettesítésekkel k ü lön  számítjuk a Bx és Kx érté 
keket (lásd 1. táb lázat 7. és 8. sorok) és a diszkont- 
-tényező Vm értékeket (lásd 1. tá b láza t 9. sor).

K övetk ező  lépésként а Кx • Vm szorzatot á llít 
juk e lő  (1. táblázat 10. sor), m ajd a  Bx értékek 
hozzáadásával az ü zem b e helyezés évére diszkon 

tá lt  összegeket (Cx) képezzük (1. táb láza t 11. 
sor).

A z üzem term elését (Tx) t / é v  tünteti fe l az 1. 
táblázat 12. sora.

Ezután képezzük  a CxjTx (11/12. sor) hán yadost 
(1. táblázat 13. sor).

Végül a 25 000 /T /év=  100%  figyelem be v é te lé 
v e l szám oljuk a CXITX in d ex ek et (1. táb lázat 
14. sor).

Az optim ális üzem nagyság a  CxjTx — m in. ille tve  
a GX\TX index —min. értéket adó 20 000 t /é v  ter 
melésű üzem nagyságnál adód ik .

M egemlítjük m ég, hogy szám ításainknál a  és ß 
degressziós tén yezők  érték eit (a= 0 ,76; /5 = 0 ,6 8 )  
tervdokum entációk m egfelelő adatai figyelem b e  
vételével, sú ly o zo tt átlag érték k én t vettü k  f ig y e 
lem be. Ezek a z  értékek nem  tek inthetők  álta lános  
érvényű tényezőknek , ese ten k én t vá ltozhatnak , 
ezért a rendelkezésre álló a d a to k  felhasználásával 
ezeket m inden esetben külön k ell szám ítani.

Szám ításaink eredm ényét az egyes szám ítási 
lépcsők eredm ényeinek fe ltü n tetésével az 1. tá b 
lázat tartalm azza. A h iv a tk o zo tt táb láza t sze 
r int az alapkiindulásul fe lv e tt

Cx
- — m inim um

L x

feltételt a 20 000 t/év  term elésű  üzem nagyságnál 
biztosítják a d iszkontált kö ltségek .

Figyelem be v év e , hogy a z  összehasonlítás a lap 
jául felvett tervdokum entációk  az a lap tén yezők 
ben eltérőek vo ltak , az op tim ális üzem nagyság v o 
natkozásában m egvizsgáltuk az öntödékre v o n a t 
kozó adatokat a  beruházási- és üzem eltetési fajla 
gos költségeknek az üzem nagyság függvényében  
mutatkozó alakulása szem pontjából. Ö sszességé 
ben vizsgáltuk 20 öntöde a d a ta it  a rekonstrukciós 
jellegű kategóriákban és 10 ön töd e adatait a  zöld 
mezős, vagy  új terü letbővítéssel tervezett te lep í 
té s i kategóriában. Az ad atok at az 1. és 2. ábrák tar 
talmazzák.

Az ism ertetett számítási m ódszerrel k a p o tt ered 
mények és a  tervezett, ill. m egvalósított üzem ek  
adatai között bizonyos fok ú  eltérés m utatkozik , 
melynek o k a it további v iz sg á la t alapján a  k ö v et 
kezőkben állapíthatjuk meg.

Az üzem eltetési költségek egyszerűsített, és bi
zonyos fokig idealizált v izsgálatából ad ód ó disz 
kontált összeget, ill. ezek tren d jét több tén y ező  m ó
dosíthatja, m elyeket konkrét vizsgálat során  szín 
tén  figyelem be kell venni. E zek  részben k ölcsön 
hatásban van n ak , részben hatásu k  összegeződhet. 
Az optim um ot befolyásoló tényezők k özü l első 
nek a töm egszerűséget k ell m egem líteni, m ely  a 
gyártm ányok átlagos m ű veleti időinek és a  rendel
kezésre álló időalapnak v iszon yára  vezeth ető  visz- 
sza. A töm egszerűségi fok növekedése elsősorban  
a felszerszám ozási költségeket csökkenti és  a  ter 
m elékenységet növeli. E zá lta l ugyanazon term e 
lési volumen és  gépesítési fo k  m ellett az önköltség  
csökkenésének irányába h a t. íg y  a 2. ábra  érté 
keit a kisebb üzem eltetési költségek felé to lja  el. 
Azonban a görbe lefutása változatlan  m arad, és 
így  ugyanazt az optimális kapacitás n agyságren 
det adja, de kedvezőbb param éterekkel.
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S o r - T é te l m e g n e v e z é s e J e le M é r té k - T„ A
s z á m e g y s é g

1. 2. 3. 4 . 5 . 6.

1. B e r u h á z á s i k ö lts é g e k (B) e F t 7 2 5  0 0 0 ,— 1 8 5  0 0 0 ,—
2. Ü z e m e lt e t é s i  k ö lts é g e k (K) e F t 1 8 7  5 0 0 ,— 3 2  0 0 0 ,—
3. B e r u h á z á s  m e g v a ló s í tá s i  id e je é v 3,5 2,5
4 . B e r u h á z á s i k ö lts é g e k  e g v  é v r e  feső ré sze ( K ) e h 't /é v 2 0 7  143 ,— 1 7 4  0 0 0 ,—
5. K o r r e k c ió s  e g y ü t th a tó  r  =  0 , l  

n = z

m e lle t t  ( 1 +  ?jz =  kx (kx) — 6,301 3,58

71=1
6. K o r r ig á lt  b eru h á zá s i k ö l t s é g e k (B k) e F t 1 3 0 5  2 0 8 ,— 2 6 4  920,—

7. jB0-ra s z á m o lt  b e r u h á z á s i k ö ltség ek
(  T x ja

В Х Т )  1 3 0 5  2 0 8

s .
T 0 = 25 0 0 0 , =  0 ,7 6  m e l l e t t  
К 0-га s z á m o lt  ü z e m e lte té s i  k ö ltség

(Bx) e F t 1 3 0 5  2 0 8 ,— 2 2 0  580 ,2

k Á — — V  = K x,K a =  1 8 7  5 0 0

T 0 — 25  0 0 0 , =  0 ,6 8  m e l l e t t (Kx) e F t , 1 8 7  5 0 0 ,— 3 0  0 0 0 ,—

9 . D is z k o n t- té n y e z ő  Vm,V — — ------
1 + r

m = l  — n = \  — 15, n  =  15 é v  
r =  0 ,1  m e lle t t

(V m) — 7,6542 7,6542

10. Z K x V m d F t 1 4 3 5  1 6 3 ,— 2 2 9  626 ,—
11. A  k ö lts é g e k  ü z e m b e h e ly e z é s i  évre

d is z k o n tá lt  ö sszeg e  
B x + F K xV m - G x (Gx) e F t / é v 2 7 4 0  3 7 1 ,— 4 5 0  206 ,2

12 . A z ü z e m  te r m e lé se ( T x ) e F t / é v 2 5  0 0 0 ,— 5 0 0 0 ,—
13 . ( J x /T x

Gx/Tx in d e x  (25  0 0 0 =  1 0 0 % )
e F t / e t 109 ,6 91

14. О //о 100 82,1

K övetkező tén yező  a gép esítési fok. Ez azonban  
nem  változtath ató  meg önkényesen . S e s z t o p a l  [1] 
vizsgálatai szerint ugyanazon termelési vo lu m en  
é s  változatlan  profil m ellett a  gépesítési fok  kb.

1. ábra. Fajlagos beruházási költségek az üzem nagyság  
függvényében
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50% -os növekedéséig az önköltség em elkedik és 
egy m a x . elérése u tá n  csak a nagyobb  gépesítési 
fokú tartom ányban, k b . 80% fe lett jelentkezik a 
fok ozott gépesítés k ed vező  hatása.

2. ábra. Fajlagos üzemeltetési költségek az öntöde 
üzem nagysága függvényében



________________ С________________ Г)_________|_

ü z e m e g y s é g  T /é v  j ó  ö n tv é n y  te r m e lé s b e n  (Tx)

1. táblázat 

GВ E

7. 8. 9 . 10 . 11. 12.

340  000 ,—  
60 000 ,—  

2,5
136 000 ,—

480 0 0 0 ,—  
93 0 0 0 ,—

3 ,—
160 0 0 0 ,—

580 0 0 0 ,—  
132 0 0 0 ,—

3 ,—  
193 3 3 4 ,—

8 4 0  0 0 0 ,—  
2 5 5  0 0 0 ,—

3,5
2 4 0  0 0 0 ,—

1 0 8 0 0 0 0 ,—  
3 5 2  0 0 0 ,—  

4 ,—  
2 7 0  0 0 0 ,—

1 3 0 0  0 0 0 ,—  
5 0 0  0 0 0 ,—

4,—  
3 2 5  000 ,—

3,58 4 ,9 1 1 4 ,9 1 1 6,301 7,7651 7,7651

48 6  880,— 787 7 6 0 ,— 949 4 6 3 ,3 1 5 1 2  2 4 0 ,— 2 0 9 6  5 7 7 ,— 2 5 2 3  657 ,5

3 7 3  289,5 507 72 5 ,9 633 0 2 5 ,9 1 5 0 0  9 8 9 ,2 I 8 6 6  447 ,4 2 2 0 5  801,5

48  000 ,— 63 3 7 5 ,— 77 0 6 3 ,— 2 1 1  8 7 5 ,— 2 8 5  750 ,— 3 0 0  0 0 0 ,—

7,6542 7 ,6 5 4 2 7 ,6 5 4 2 7,6542 7,6542 7 ,6542

36 7  4 0 2 ,-^ 485 0 8 5 ,— 589 8 5 6 ,— 1 6 1 2  7 3 4 ,— 1 9 8 0  5 2 4 ,— 2 2 9 6  260 ,—

.  740 691,5  
10 000 ,—  

74.1
67,6

992 8 1 0 ,9  
15 0 0 0 ,—  

6 6 ,2  
6 0 ,4

1 222 8 8 1 ,9  
20 0 0 0 ,—  

6 1 , 2  
5 5 ,8

3 1 2 2  7 2 3 ,2  
3 0  0 0 0 ,—  

10 4 ,1
9 5 ,—

3 8 4 6  971 ,4  
4 0  0 0 0 ,—  

96,2  
87,8

4  5 0 2  061 ,5  
5 0  0 0 0 ,—  

ÖO.—  
82,1

A  gépesítési fo k  helyes m eghatározása é s  h a tá 
sának  értékelése azonban to v á b b i elem zést igé 
n yel, mely eg y éb  tényezőket is  figyelem be vesz. 
K orábbi vizsgálatainkkal összefüggést á lla p íto t 
tu n k  meg azonos töm egszerűség mellett a n övek vő  
term elési volum en  és kapacitás-lépcsőt is f ig y e 
lem be vevő op tim ális gép esítési fok, va lam in t az 
önköltség k ö zö tt [2]. B árm ely termelési v o lu m en 
hez egy bizonyos optimális gépesítési fokú rend 
szer  tartozik. A z  egyes n ö v e k v ő  gépesítésű fokú  
rendszerek teljes kapacitáskihasználása esetén  a  ter 
m elési volum en növekedésével az önköltség csök 
kenő tendenciát m utat. A töm egszerűségi fo k  v á l 
tozásával a görbe jellege vá lto za tla n  marad, csak  
az önköltségértékek változnak  a  pozitív v a g y  ne 
g a tív  irányban.

H elyesen m egválasztott g ép esítés i fok és a  k ap a 
c itá s  megfelelő kihasználása ese tén  már nem csak  
az üzem eltetési költségek d iszk on tá lt értéke v á l 
tozh at, hanem az önköltségnek —  a növekvő ter 
m elési volum ent kielégítő fo k o zo tt gépesítéséből 
adódóan —  csökkenő ten d en ciá ja  az op tim ális  
üzem nagyságnak a nagyobb kapacitás irányába  
va ló  eltolódását eredm ényezheti.

További jelen tős hatású tén y ező k  a telep ítési kö 
rülmények, ill. az ebből adódó előkészítő, to v á b b á  
kapcsolódó és járulékos beruházások k öltségei. 
E zek  széles sk á lá t ölelnek fel, m in t pl. a terepren 
dezés, gyártelepen kívüli közlekedési, energiaellá 
tá si, vízellátási és csatornázási hálózatok, en erg ia 

szo lgá lta tó  és v ízm ű  bővítése, kom m unális lé te 
s ítm én y ek  stb. E zek  a  költségek a  gyártó  kapa 
citás növelésével arányosan  nem folyam atosan , h a 
nem lépcsőzetesen emelkednek. H atásu k  ellen 
sú lyozh atja  az egyéb  tényezők önköltségcsökkentő  
h a tá sá t olyannyira, h ogy  a term elési kapacitás  
n övekedésével b izonyos értéken tú l, a  beruházási 
és ü zem eltetési kö ltségek  növekedése következik  be.

A z ism ertetett tén y ező k  befolyása m agyarázatot 
ad az egységesített feltételek  alapján  szám ított és 
a tén y a d a to k  eltéréseire.

Bár részletesebb v izsgálatot csak  50 ezer t /é v  
term elési kapacitásig végeztünk, a z  i t t  m egálla 
p íto tt  töm egszerűségekből, va lam int a  nagyobb  
kapacitásokra von atk ozó  közelítő értékelésből é s  
irodalm i adatokból továb b i követk eztetések  v o n 
hatók  le . Az üzem eltetési költségek alakulásának  
álta lán os tendenciája a  termelési k ap acitás n öve 
k ed ésével kezdetben erősebben, későb b  kevésbé, d e  
állandóan  degresszív. Ezen á lta lános tendencián  
belül azonban közbenső m axim um ok és m inim u 
mok adódnak. Az eg y es  m axim um ok és m inim u 
mok m ind ig  alacsonyabbak az előzőeknél, de ezen  
tú lm en ően  az egyes m axim um ok álta lában  nem  
haladják  meg az e lőző  periódus m in im um át sem . 
Az összefüggés jelleggörbéjét a 3. ábra m utatja. 
M ivel a  kapacitásnövekedés önköltségcsökkentő  
h atása  csak akkor érvényesül, ha a  töm egszerű 
séget é s  az ezzel összefüggő gépesítési fokot veszi 
figyelem b e, az ábrán a  sorozatnagyságokkal jel-
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3. ábra. A z  üzemeltetési költségek a laku lása  a 
termelési kapacitás függvényében. Jelleggörbe.

lem ezve feltüntetjük a  töm egszerűségi fok főbb 
kategóriá it a hozzájuk sorolható kapacitássa l ösz- 
szefüggésben. A k on krét számszerű értékek  és a 
görbe pontos alakja az általános ten d en cia  m eg 
tartásával a m indenkori érvényes gazdasági té 
nyezők (árviszonyok, s tb .)  alapján határozhatók  
meg az a d ott viszonyokra.

Az általános összefüggés m agyarázatot ad arra 
is, h ogy  bár bizonyos közbenső kapacitáshatárok  
között az önköltség n agyob b  kapacitás esetén  nö 
vekedhet, azonban to v á b b i kapacitásnöveléssel 
újabb és nagyobbfokú önköltségcsökkenés érhető

e l, és így a 100 000  t feletti é v i kapacitású ön töd ék  
is gazdaságosak lehetnek, m egfelelő  feltételek  k i 
e lég ítése esetén . íg y  pl. az U S A -b an  az autóiparban  
töb b  100 ezer t  kapacitású ö n tö d e  is működik, v a g y  
Livsics [3] közlése  szerint a  SZ U  ban 200 ezer 
t /é v  kapacitásnál sem érték m ég  el az optim um ot. 
A z optimum m eghatározása azonban m indig csak 
e g y  töm egszerűségi kategórián belül történ h et, 
m ásrészt a p iac igényei által behatárolt kapacitásig . 
A z elvégzett v izsgálatok  a lap ján  általános ten d en 
ciaként m egállapítható, hogy a  kapacitás n ö v ek e 
désével az önk öltség  csökken. Különböző té n y e 
zők , így elsősorban a töm egszerűség, a gép esítési 
fok  és a te lep ítési körülm ények hatására azonban  
közbenső m axim um ok adódnak. A m inim um ok, 
m elyek  egyben azonos fe lté te lek  mellett eg y -eg y  
k apacitástartom ány optim ális üzem nagyságát is 
m egadják a d iszkont szám ítássa l m egbízhatóan  
m eghatározhatók .
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Adatok a m agyarországi öntészet történetéhez

L apunk elkövetkezendő szám aiban a  magyar- 
országi öntészet történ etén ek  dokum entum aiból 
fo lyam atosan  közlünk tanulm ányokat .

F on tosn ak  tartjuk, h o g y  a kortársak hiteles for 
rásanyagnak tek in tendő visszaem lékezéseit közzé  
tegyük  és ezzel is írásra serkentsük m indazokat az 
idősebb tagtársainkat, ak ik  levéltárakban fel nem  
lelhető, de öntészeti szem pontból fon to s  esem é

n yek et a m ajdan  megírandó „M agyarországi ön 
té sze t történ ete” című m unkához szolgáltatni tu d 
nak.

A z első m egem lékezést a  d iósgyőri acélöntészet 
köréből az alábbiakban közöljük.

Felkérjük tagtársainkat, h o g y  hasonló v issza em 
lékezésekkel bővítsék  ön tészettörténeti irod a l 
m unkat.

1937-ben vu lk án  tört ki a  diósgyőri acélöntődében
T ó th  A n d r á s  o k i .  k o h ó m é rn ö k ,  o k i .  k o h ó g a z d a s á g i m é r n ö k

Az 1930-as évek e le jén  Diósgyőr fe le t t  is nehéz 
idők jártak . Az ön töd éb en  sem v o lt  munka. Az 
öntöde dolgozóit azért, h ogy  családi körülm ényeik 
hez arányosan legyen ek  fogla lkoztatva , csopor
tokra osztották . A zok , ak ik  a k ap ott m unkát be 
fejezték  pihenőbe m en tek , és am íg valam ennyi 
csoport le nem d o lgozta  a  fejadagját, vártak. Az 
öntők a gyárkapuban és  az állom áson egész nap 
kém lelték  a szállítm ányokat, hogy v a n -e  azok kö 
zö tt m in ta , mert ú g y  tu d ták  meg, h o g y  másnap 
kapnak-e munkát. A  gazdasági élet csak  1934 felé 
kezd ett annyira fellen d üln i, hogy a  d olgozókat már 
nem k e lle tt kényszerszabadságra kü ld en i. A  ren 
delők k özü l elsősorban n agy  hajógyárak keresték 
fel nehéz öntvényeikkel a  jóhírnevű d iósgyőri acél
ön tődét. A z első id ők b en  rendelést az olaszok és 
svédek  adtak, de sok diósgyőri ö n tv én y  Indiában  
és A usztriában is h ird ette  a magyar ö n tő k  jó m un 
káját. A z öntödében az első  világháború jóvátételi 
szállításaihoz is igen sok  ön tvényt k e lle tt  önteni és

bár az átvevők  nagyon m agas minőségi sz in te t kö
veteltek , az e la v u lt berendezésű öntödében a  selejt 
az 1,5%-ot soh asem  haladta m eg.

1936 júniusában az Odero— Terni—O rlando li- 
vornoi hajógyártól szigorú fe lté te lek et k ikötő a ján 
la t i felhívás érkezett, m elyben  egy cirkáló csak 
nem  valam ennyi öntvényéről, páncéllem ezeiről és 
egyéb  szerelvényeiről volt szó . A  cirkálót a  h ad á 
sza ti berendezések k ivételével a livornói hajó 
gyárban szerelték  össze, m íg a  több i berendezést a 
Szovjetunió e g y ik  hajógyára ép ítette  be. A  több  
cégnek k iad ott felhívásra a legkedvezőbb a ján la 
t o t  Diósgyőr a d ta  és így a konkurens öntödék  elől 
sikerült a i’en d elést megszerezni.

Abban az id őb en  ez igen je len tős rendelés volt. 
A z acélöntők 50% -a közel e g y  év ig  dolgozott a  le 
gyártásán. A  bonyolu lt turb inaház, reduktorszek- 
rén y  nagy gyakorlatú  em bereket kívánt m eg. Ma
g á t  a gyártást az  olasz és sz o v je t  tengerészet á tv e 
v ő i minden fázisában ellenőrizték , az előírásokat
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pontosan b etartatták  és még a legkisebb lazaságot 
sem  tűrték m eg. íg y  pl. az eg y ik  közel egy ton n a  
sú lyú , nagyszilárdságú, hőálló acélból öntött sze 
lepház ön tvén yt azért k ellett beolvasztani, m ert 
az a 70 atrn.-s víznyom ás próba alkalm ával az alig 
egy  cin2 nagyságú felületen k issé ..m egizzadt” . E l 
járásukat érdekes történettel indokolták: az első  
világháború idején a Fekete tengeren  éjjel n yu gati 
irányba haladva a szem bejövő ellenfelet későn v e t 
ték  észre. Ü tközetre nem vállalkozhattak, m ert lö- 
vegeik hordtávolsága kisebb, hajójuk pedig la s 
súbb volt, m int az ellenfélé. A  menekülésre csak  
egy  módon volt lehetőségük ésp ed ig  úgy, hogy a  h a 
jójuk sebességét növelik. A sebesség  növelésére p e 
dig a gépek teljesítm ényét k ellett fokozni, ez pedig  
csak a gőznyom ás növelésével v o lt elérhető. E zért  
a hajó parancsnoka minden nélkülözhető em bert 

még az első tisztet is —  a kazánházba rendelt, 
ahol erejük m egfeszítésével fű tö ttek . Л g ő zn y o 
más a m egengedettnek több m int kétszeresére 
n őtt. A gépek nagy erőfeszítésére, a  m egnövekedett 
fordulatszám  hatására a hajó berezgett és úgy ráz 
kódott, hogy a  hajón levők egyrésze már látási za 
varokkal küzdött, de a küzdelm et nem adták fel, 
m ert tudták, ha az üldözők u to lérik  őket, sohasem  
fogják m eglátni a szárazföldet. B ár a tú lfű tö tt k a 
zánok robbanása sem  jelentett vo ln a  mást, annak  
valószínűsége m égis kisebb v o lt. J ó l szám ítottak! 
Pár órai izgalom  után sikerült k ijutn iok  a veszélyes  
zónából és mikorára a nap fe lk elt, az ellenfél m ár 
nem  volt látható. Lemaradt! Sohasem  lehet tu d n i 
—  m ondták —  az ő általuk á tv e t t  hajó nem kerül-e  
hasonló helyzetbe, amikoris a  gőznyom ás m ég a 
próbanyom ás m értékét is m eg fogja  haladni és a 
hibás armatúra a fokozott igénybevételnek  m ár 
nem  tudna ellenállni.

K om oly összm unka m ellett sok at élcelődtünk az 
átvevőinkkel. Többek között egv -eg v  szállítm ány  
u tán  meg-m egkérdeztük tő lü k : „fenn fogja-e ta r 
tan i a tenger ez t a  nagytöm egű a cé lt” . A cirkálóba  
ugyanis, bár az —  az átvevő m érnökök vélem énye  
szerint -— a csatahajók között ,,fogpiszkáló” -nak  
szám ított, több m int 10 000 ton n a  sú lyú  ön tvén yt és 
egyéb  acélárut ép ítettek  be. A k ét propellerét a 
gőzturbinák 100 000 lóerővel forgatták. A hajó  
egyéb  berendezéseinek m ozgatása  pedig v illan y- 
motorokkal történ t, m elyekhez az áramot tö b b 
száz lóerős D iesel-m otorral h a jto tt dinamó szo l 
gá ltatta .

A cirkáló öntvényeinek gyártása  jól h aladt. 
A sokszor többszáz magból összerakott hatalm as 
formák m éreteikkel k ielégítették  a szűk tűrésü ö n t 
vényekkel szem ben tám aszto tt követelm ényeket. 
A minőségi vizsgálatok során az öntvények vegy i 
összetételében, szilárdságában és töm örségében az 
átvevők  kifogásolni valót nem  találtak. Ez a zo n 
ban nem jelentette azt, hogy a gyártás egy éves  
tartam a alatt problém ák ne m erültek volna fél. 
A diósgyőri acélöntödei esem én yek  közül —  az 
élők —  ma is a cirkáló egyik ön tvén yét a kb. 30 
ton n a nyers-súlyú tengelytar tó-b akot emlegetik a 
legtöbbször.

A tengelvtartó-bak form ázását 1936 novem beré 
ben kezdtük m eg. A talajform a a szokott terü le 
ten  —  a nagycsarnok két szárítókem encéje között

a nagym éretű  ön tvén yek  talaj form ázására kiala 
k ított, kellőképpen ág y a zo tt és p án célozott he 
lyen —- készült. Az öntéskor keletkező  gázoknak 
jó e lv ezetésé t b iztosító , kém ényekkel ellátott 
kokszágy kb. 5 méter m élyen  volt az ö n tö d e  szintje 
alatt. Fi fö lö tt  erős homokbordájú form aszerkrény  
képezte a  forma legalsó  szintjét. E g y b e n  ehhez 
kapcsolódtak a felsőrészt leszorító horgonycsava 
rok is. A  form a decem ber 24-re k észü lt  el és még 
aznap le  is  akartuk ö n ten i, hogy a  karácsony és 
újév k ö zö tti szünet a la t t  lehűlve, a  szünet után  
ugyanott lehessen a m ásodik  tengelvtartó-bak for 
m ázását is megkezdeni. B izonyos fokú izgalm at v á l 
to tt k i, h ogy  a M artin-acélmű c sa k  délutánra 
ígérte az  adag csapolását és már 5 óra  is elmúlt, 
amikor közölték, h ogy  a  kért ad a g o t csapolják. 
N yilván  az acélm űviek is igyekeztek  ünnepelni, 
mert am ik or az acél a  kemence k iszú rása  után a  
csapoló-csatornában m egjelent, az 3 0 — 35 °C-al 
kisebb hőm érsékletű v o lt  a k íván tn á l, és ezért 
amíg a lecsapolt acélt a z  öntési helyre szállítottuk, 
aggodalm askodva m ondogattuk L a jo s  bácsinak 
— a M artin  mesterének — , hogy az a cé l nem elég  

meleg, d e  szerinte a h ib a  a pirom éterünkben és 
nem az acél hőm érsékletében keresendő. — Bár  
igaza le t t  volna! —  A z ön tés most is  —  mint álta 
lában m in d en  nagy ö n tv én y é  — kellő díszkísérettel 
történt. O tt  volt a gyárigazgató, az A célm ű- és az 
öntöde vezérkara, va la m in t az á tvevő  mérnökök is. 
Kb. 10— 12 tonna acél fo ly t  ki az ü s tb ő l, amikor az 
ü stkagylók  „behúzódása" m egkezdődött és a k i 
folyt acélsugár m ind vékonyabb é s  vékonyabb  
lett, m íg  végülis az üstkagylók ú g y  befagytak, 
hogy a zo k a t a legnagyobb erőfeszítéssel sem sike
rült k itisztítan i. A  form át em iatt csak  három
negyed részéig  leh ete tt acéllal m egtö lten i. Szá 
munkra az ünnep elrom lott! A szokásos karácsony 
és ú jév  k özötti szü n etből — am ire nagyon k é 
szültünk —  sem le tt semmi! M egfeszített erővel 
kellett hozzáfogni a se le jt  pótlásához. 1937. január 
16-án regge l 8 órakor k özö lte  az acélm ű , hogy egy  
órán b e lü l vihetjük az adagot. L a jo s  bácsi már 
messziről in tegetett: ,,N a  kérem, h a  ezzel is b e 
fagyunk, megeszem az öreg olvasztár kalapom at.” 
Az acél va lób an  jól tú l v o lt  hevítve, é s  Lajos bácsi 
sürgetése ellenére jó 10 percet v á r tu n k  az öntés 
m egkezdésével és a P yrop tón  így is 1460  °C-t mér
tünk. A z  üstdugók felem elése után a z  acél böm 
bölve tö ltö t te  ki a form a üregeit. A z  öntők  meg
e légedetten  mondták a  jó  hígfolyós fém re, hogy 
úgy fo ly ik  mint a „ v itr io l” , vagyis a  legszűkebb 
form arésekbe is behatol. A  talajszint fe le t t  még kb. 
1,5 m éterre kiemelkedő form án állva k b . tízen  figyel
tük az a cé l áramlását és  viselkedését a  form a rései
ben. O tt v o lt  az acélm ű főnöke is, a k i megelége
detten h ív ta  az átvevő mérnököket, h o g y  jöjjenek 
fel a form a  tetejére és nézzék m ilyen egyenletesen  
és n yu godtan  borítja e l az acél az e g y ik  magot a 
másik u tá n . A tolm ácsok szerencsére lebeszélték  az 
átvevők et, hogy az üstkagylónál ki-kifröccsenő  
és a ru h á t nem kím élő, sziporkázó acélszemcsék  
közelébe menjenek. M ikor az acél s z in tje  a felön
tésekben kb. arasznyi magasságot é r t  e l és a k i
sebb ön tőü stb ő l az acél már k ifogyott, a  nagyobb 
ön tőü sttel a  tengelytartó-bak csapágy része felett
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levő 800 mm 0 - j ű  felöntésre á lltu n k  rá és a zt 
faszén  rászórása k özb en  acéllal szín ig  feltöltöttük. 
E zt k övetően  a darus u tasítást k a p o tt  az öntőüst 
elv itelére. Alighogy a  daru  elindult, furcsa hörgő 
hang kíséretében a n a g y  felöntésből az acél gyorsan 
sü llyed n i kezdett és ta lá n  el sem érte  a  felöntés a l 
já t, am ikor hatalm as robajjal a m ély b ő l vakító  
fén yű , 800 mm 0  -jü fo lyék on y  acéloszlopot lövelt 
fel a 15 m  magas csarn ok  tetejéig é s  onnan izzó  
ágakra szakadva h u llo tt  le mindent felgyújtva, e l 
égetve , am i útjába k erü lt . A robbanás légnyom ása  
az ön tö d e  vasszerkezetére az évek során  rárakódott 
va sta g  porréteget, m in te g y  lefújva, éjszakai sö té t 
ségbe borította a m ű h e ly t. Semmi sem  volt lá t 
ható, csak  a fel-felszökő fém csob ogása  közölte, 
bogy a  vulkán még m űködik. E b b e a  hangba az 
öntödében  télen is bő e leséget találó verebek riadt, 
össze-v issza  röpködő hadának csip ogása , emberek 
jajk iá ltása i keveredtek. Akik a form a tetején v o l 
tunk  vaktában u grá ltu n k  le a m agasbó l és a szé l 
rózsa m inden irányába futottunk, h o g y  mielőbb és 
m ennél távolabb k erü ljü n k  a fortyogó  acél poklá 
tól. A  m űhely tá v o la b b i része felé m enekülő em 
berek az átláthatatlan  porfelhőből egym ásután  
bukk an tak  elő. K o v á cs  Jánoson, a f ia ta l  öntőmes
teren a  munkaköpeny fáklyaként é g e t t  és hogy az 
őt m ég súlyosabban n em  égette m eg , annak v o lt  
köszönhető , hogy a  nyom ában fu tó  rendkívüli 
nagy fiz ik a i erejű S o lté sz  Béla m artin i főm űvezető  
a v ég ig  begombolt új k öp en yt a nyakrésznél m eg 
m arkolva teljes h osszáb an  kettészak ította , m ajd  
az égő  ruhadarabokat elhajítva  fo g o tt  hozzá a sa 
já t ruhájának oltásáh oz; a fiata l m űvezető t o 
váb b i oltását pedig a z  odasiető ö n tő k  folytatták. 
V oltak  akiknek a ru h á já t csak ú g y  lehetett e lo l 
tan i, h o g y  az em bert ruhástól a m ű h ely  homok
kupacaira rántották le  és  ott h om ok kal takarták  
be. A  fia ta l öntőm ester m ellett sú ly o sa n  megsérül
tek  az öntőüst kezelők is . íg y  pl. C sörgő János ön tő  
sarkát a bakancsával eg y ü tt, m int a  szeletelőbárd  
v á g ta  le  a ráeső fo ly é k o n y  acélsugár; a hatalmas 
Lukács Gyula öntő csoportvezetőnek  pedig a jobb  
alkarjáról a csuklótól a  könyökig arasznyi széles 
ségben  ú gy  csüngött le  a  3— 4 mm v a s ta g  bőr, m int 
ha lenyú zták  volna. A  16 súlyos sérü lt között v o lt  
a nagyterm etű O bholczer Pál m űszaki főtanácsos, 
az acélm ű főnöke is , ak i m enekülés közben fe l 
lök te az útjában álló  é s  nálánál jó v a l kisebb ter 
m etű  B elinki Szergej szo v je t m érnököt és ráesve a  
szó szoros értelmében testével v éd te  m eg a szerte 
fröccsenő acél fü zétő l. Obholczer P á l  hátán azon 
ban centim éter n a g y sá g o t is elérő acélgolyók ég e t 
tek  m ély  sebeket.

Jóm agam , m űvezetők , csoportvezetők  és öntést 
végző  öntők  nélkül m arad va, éjfél fe lé  tudtam  haza 
m enni és csak o tth o n  vettem  észre, hogy a jobb  
nadrágszárból hátul, a z  övtő l végig k b  2 cm széles 
sáv  é g e tt  ki anélkül, h o g y  égési seb et h agyott volna  
hátra és a  nagy izga lom b an  senkinek sem  tűnt fel, 
h ogy hiányos az ö ltözék em .

A z öntödében m ég m ásnap  is ég e tt  h ú s szaga te r 
jen gett. A 15 m m agasságban levő  tetőn  —  o tt ,  
ah ová  a  folyékony a cé l fellövelt —  o ly a n  szabályos 
köralakú lyuk tá to n g o tt , mintha a z t  éles késsel 
v á g tá k  volna ki. M ég m a  is borsózva gondolunk rá,

ha a vulkán p ár  pillanattal előbb tört v o ln a  ki, a 
folyékony a cé l a felöntés fe le t t  álló ön tőüst aljába 
ütközött v o ln a  és ott szétterü lve derékban vágja 
e l m indazokat, akik a form a tetején á lltak  és sok 
embert fe jeze tt volna le a fö ld ö n  állók közül is.

A m ásodik selejt m ia tt a  súlyos szem ély i és 
anyagi kár m ellett a szá llítá s i szerződésben vál
la lt határidő tartása is b izonytalanná v á lt . V izs 
gálat, v izsgá la to t ért. K i a  felelős? Kinek a  m ulasz 
tása m iatt történ t a szei’encsétlenség? A  vezér- 
igazgatónk -— m int volt m érnökkari tisz t —  kato 
násan azt ígérte: „Ha m ég  egy  ilyen se le jt lesz, 
a  mérnök u rak at felnégyelem ! Az öntödét bezára 
tom! M indenki mehet arra, amerre lát" ’ P ed ig  az 
öntödei selejt még így is csak  2,2% (!) vo lt.

1. ábra. Tengchjtartó m egm unkálás előtt, 14 680 kg  
1937. évből

2. ábra. Tengelytartó m egm unkálás után, 14 000 kg  1938. 
évből. A  kép közepén G avallin i olasz átvevő ezredes és 

Szergej B elin k i orosz átvevő

A kár haszonnal is jár, m on d ja  a régi közm ondás. 
A  vezérigazgatónkat u g y a n is  később —  mikor a 
hajó vízre bocsátása és p rób aú t ja után az Odero— 
Terni—O rlando hajógyár külön levélben gratu 
lá lt a k iváló  öntvényekhez (1. és 2. ábra), melyek 
m iatt a gyártásban fennakadás nem v o lt  —  sike
rült kiengesztelni, és 1938-ban m eghallgatta pana
szunkat, h o g y  az öntöde bei-endezése e la v u lt, és 
embertelen körülm ények k ö z ö tt  kell teljesítenünk  
a növekvő követelm ényeket. E lm ondtuk, hogy 
nincs hom okelőkészítőnk, a  10— 20 tonnás daruink
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egyrésze még em beri erővel m űködik, ahol 16 f ő 
ből 4— 4 fő hajtja a  h íd , a macska és  az emelő f o 
gaskerekeit, 4 fő p ed ig  tartalékként segít ott, ah o l 
a  4 fő már nem bírja a  terhet; az öntvén y tisz tító 
ban sokan szilikózist kapnak. E lőad tu k  javasla 
ta in k at is és rá pár napra —  1938 márciusában —  
m egkaptuk a végrehajtáshoz az engedélyt. N a g y  
lelkesedéssel fogtunk  a munkához, és 1938. o k tó 
ber 6-ig  már több m in t 3000 m 2-rel bővült az ö n 
töde és M agyarországon elsőként helyeztünk ü zem 
be —- az öntödét k itű n ő  form ázóhomokkal ellátó —  
korszerű hom okelőkészítőt, és hom oklaboratóri- 
um ot, röpítőkerekes (wheelaborator) öntvény- 
tisz tító  gépeket, és n em  kis büszkeséggel hazánkban  
az első esem pézett, egyidőben 300 szem élyt b e fo 
gadó öltözőt, m osd ót. A  m űhelyből eltűntek a  
csirkeólhoz hasonló, portól és rágcsálóktól n em  
védő ruhaszekrények.

A z 1938-as ép ítkezések  során d erü lt fény arra is , 
hogy végeredm ényben mi okozta  1937. január  
16-án a  forma robbanását. A hom okelőkészítői a la 
pok ásása közben ugyan is, m integy 8 méter m é ly 
ségben gőzkazán sorra bukkantak, m elyek teljesen  
ép állapotban v o lta k  eltem etve a  kazánok e lő tt  
végigfu tó  vasúti vágánnyal, a vágán yon  levő c s il 
lékkel, csákánnyal, lapátta l, p iszkavassal és szám os  
egyéb  szerszámmal. H o g y  mikor és k ik  tem ették el 
Pom peihez hasonlóan ezt az ü zem et, senki sem  
tu d ta  m egmondani. A  100. életévéh ez közeledő és  
az ön töd ét csaknem  hetenként m eglátogató M a- 
gyari bácsi, aki m in t öntő d o lgozott a diósgyőri 
acélöntődében, nem  em lékezett arra, hogy o tt v a 
laha is kazánház le t t  volna. A  g y á r i archívumok  
sem em lítik  ennek a  létesítm énynek  a  nevét, a v a g y  
a h elyét. A tengelytartó-bak acélja  ennek a kazán- 
háznak az egyik, tég lá v a l falazott, é s  több h elyen  
b eom lott csatornájába tört be, a h o l a vizet e lgő -  
zítve és elbontva o ly a n  nagy- gőz é s  gáznyomás k e 

letkezett, h o g y  az a form ában  levő a cé lt  kilökte. 
A hidrogén és oxigén ú jra  egyesülése n y ilv á n  ré 
szes volt a  hatalm as d eton áció  létrehozásában. Mi
után m áskor is előfordult , ez alkalom m al is igen 
valószínűnek látszott az a  feltevés, h o g y  a kb. 4 
méter m agas folyékony acéloszlopnak a  csatornába  
való betörését patkányok is  elősegítették . Azidő- 
ben u gyan is a  magok levegőcsatornáit gabona 
lisztből g y ú r t  „virslivel” szigetelték el. A  patká 
nyok ezért a  forma alsó ré szé t átfúrva szed ték  ki a 
záró virslit é s  ezzel nem egyszer  a form a folyását, 
vagy fő v ését okozták.

A történ eth ez tartozik m ég, hogy az acélöntöde  
bővítésével és korszerűsítésével D iósgyőrben gyors 
fejlődés in d u lt  meg. Már 1939-ben a v a sú ti ágytok 
öntvényekből több m in t 25 000 darab készült 
nyers gépi formában. E z t  a zért kell k ihangsúlyozni, 
mert addig, m ég egyszerűbb és kisebb öntvények  
formáit is szárítani k e lle tt. 1938-ban E urópában is 
elsőként ön tö ttü n k  10— 15 tonnás acélöntvényeket 
cementform ában (ólom olvasztókádak, szénkéneg- 
retorták s tb .) . Csaknem a z  egész ország területén  
végzett ö n tö d e i hom okkutatásaink k ép ezték  a szin 
tetikus hom okform a bevezetéséhez az alapokat. 
1938-ban felfedeztük és 1942-ben már használtuk  
a tokaji bentonitokat. S ajn os a m ásodik  világ 
háború a fejlődés ütem ét lelassította. A  bombázás 
súlyos k árok at okozott. E lsöpörte a szép  öltözőt, 
mosdót, lerom bolta az ö n tv én y  tisztító t, de nem 
pusztította e l azt a len d ü le te t, amivel a  diósgyőri 
öntők ü zem ü k  korszerűsítéséhez hozzáfogtak. Kár, 
hogy 1936-os diósgyőri ön tő in k  közül m ár sokan 
nem lá th a tják  a mai ö n töd ék et, m elyekből már nem 
hiányozhatnak a szociális lé tesítm ények  m ellett a 
munkakörülményeket ja v ító , a nehéz fiz ik a i mun
kát csökkentő , illetve kiküszöbölő berendezések, 
melyek életrehívásában o ly  nagy részük v o lt  nekik 
is.

Könyvism ertetés
P rof. D r.-Ing. habil Fiedrich E ise n lo lb  : B evezetés a z  

a n y a g v izsg á la tb a . V I . k ö te t ,  Doz. D r.- In g .  Werner K u r z 
m a n n : R o n c so lá sm e n te s  a n y a g v iz sg á la t. VET? D e u ts c h e r  
V e r la g  fü r  G r u n d sto ffin d u str ie , L e ip z ig , 1970. 275 o ld a l ,  
131 á b r a  12 tá b lá z a t.

A  m ű  szerzője, a  fre ib erg i B e r g a k a d e m ie  d o c e n se ,  
k o r á b b a n  a  N é m e t  M é r é sü g y i H iv a t a l  r o n c s o lá sm e n te s  
v iz s g á ló  o sz tá ly á n a k  v e z e tő je . E z z e l  k i  is  á llíto t tu k  a  
k ö n y v  a já n ló le v e lé t :  m in t  ta n k ö n y v  n e m  tö r e k e d h e te t t  
te lje s sé g r e ;  n em  m e r ü lt  e l  a  m á so d r e n d ű  r é sz le te k b e n ,  
h o g y  k ö n n y e n  é r th e tő  m a ra d h a sso n  é s  ö ssz e fü g g é se ib e n  
v ilá g o s  k é p e t  a d h a s s o n  a z  o lv a só n a k . A  n a g y  t a p a s z t a 
la t a  s z e r z ő  ta n k ö n y v é n e k  ezek  v a ló d i  ér ték e i, o m elle t  t  
k ü lö n  érd em e, h o g y  a  k o r  ig é n y é n e k  m eg fe le lő en  m i n 
d e n ü t t  r á m u ta t az a u to m a tiz á lá s  le h e tő sé g e ir e .

A  k ö n y v  6 fe je z e tr e  o sz lik  :
i .  B e v e z e té s :  a  p r o b lé m a k ö r  je le n t ő s é g e  ( é s á lt a lá n o s  

k ép e) (1 — 20 old .)

2. R ö n t g e n -  é s  g a m m a d e fe k to sz k ó p ia  (a n y a g h ib a  k e 
resés)

3. A n y a g v iz s g á la t  u ltr a h a n g g a l (97— 174. o ld a l)
4. M á g n e se s  v iz sg á ló m ó d sz e r e k  (175— 2 0 3 . o ld a l)
5. I n d u k c ió s  m ód szerek  ( 2 0 5 — 250 o ld a l.)
6. E g y é b  m ó d sz er ek  ( d i f f ú z ió s  r e p e d é sv iz sg á la t ,  in fra 

vörös, m ik r o h u llá m ú  v iz s g á la t ,  repedés m é ly sé g é n e k  
m érése v i l l a m o s  ú ton , n e u tr o n su g a r a k k a l v a ló  á tv ilá g í 
tás, te r m o e le k tr o m o s  m ó d s z e r ,  a  B a r k h a su e n -e ffe k tu s  
alapján  v a ló  s z ö v e tv iz s g á la t  ( 2 5 4 — 262 o ld a l.)

T a r ta lm a  a la p já n  a  t a n k ö n y v  e g y e tem i h a l lg a t ó in k 
nak, m ér n ö k e in k n ek , te c h n ik u sa in k n a k , a n y a g v iz s g á ló 
inknak é s  a n y -a g á tv e v ő in k n e k , m e ta llu r g u sa in k n a k , h e 
gesztő , g é p é s z ,  e le k tr o te c h n ik u s  és m ű a n y a g fe ld o lg o z ó  
sz a k e m b er e in k n ek  m eleg en  a já n lh a tó .

I I . A .

Egyesületi hír
A z O rszá g o s M agyar B á n y á sz a ti és K o h á s z a t i  E g y e sü le t  1 9 7 2 . április 21 -é n  a S za k o sz tá ly  v ezető ség  ú jra  v á lasz tásá t  

22-én  p ed ig  a  M agyar T u d o m á n y o s  A k a d ém ia  d íszterm éb en  T is z tú j ító  K ü ld ö ttk ö z g y ű lé sé t  ta r t ja .  
E g y e sü le tü n k  é le téb en  e fo n to s  esem én y ek rő l r é s z le te s  tá jé k o z ta tá s t  m eg h ív ó b a n  k a p n a k  ta g tá r sa in k .
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Szakosztá ly i h ír e k

A z  o s tr a v a i B á n y á s z a t i  M ű sza k i F ő is k o la  e lső  j o g 
e lő d j é n e k  256. a la p ítá s i ,  é v fo r d u ló ja  a lk a lm á b ó l a  f ő 
is k o la  tu d o m á n y o s  k o n fe r e n c iá t  r e n d e z e t t ,  a m e ly n e k  
p r o g r a m já b a n  ö n té s z e t i  tá r g y ú  e lő a d á s o k .is  sz e r e p e lte k .  
A  f ő is k o la  Ö n té sz e ti T a n sz é k é n e k  m e g h ív á s á r a  a  r e n 
d e z v é n y e n  részt v e t t  dr. Nándori G yula  e g y e te m i ta n á r ,  
B akó  K áro ly  t u d o m á n y o s  m u n k a tá r s , v a la m in t H ódi 
K á lm á n , Orbán M ih á ly  é s  Skvara G yu la  eg y e tem i h a l l 
g a t ó k .

A z  O stra v á b a n  m e g ta r to t t  m e g y n y i t ó  u tá n  az ö n t ő  
s z e k c ió  r é s z tv e v ő i a u tó b u sz o k k a l a  B e s z k id e k  e g y  ü d ü lő 
h e ly é r e ,  T r o ja n o v ic e  p o d  R a d h o s t e m b a  u ta z ta k . D r. 
J o s e f P ryb il  p ro fesszo r  ü d v ö z lő  s z a v a i u tá n  v e tte  k e z d e 
t é t  a  k é t n a p o s —  19 7 1 . sz e p te m b e r  1 4 — -15. —  ü lé s s z a k .

A z  e lső  e lő a d á s t  dr. L udw ig  R u sch itzka  ta r to tta , a k i  a  
F r e ib e r g i B á n y á sz a ti A k a d é m ia  e lő a d ó j a k é n t  az ö n tö d e i  
g y á r tá s sz e r v e z é sr ő l,  te c h n o ló g ia i p r o g ra m o z á sró l b e s z é l t . 
k ie m e lv e  a  tém a  ü z e m sz e r v e z é s i v o n a tk o z á s a i t .

Dr. N ándori Gyula a  N M E  Ö n té s z e t i  T a n szék én  v é g 
z e t t  k u ta tá so k r ó l, k ü lö n ö se n  a  n a g y n y o m á s ú  fo r m á z á s 
ró l, a z  e g y s é g e s  s z e m c se n a g y sá g ú  h o m o k k a l  v é g z e tt  k ís é r 
le te k r ő l b esz é lt . A z  a k tu á lis  t é m á r ó l  szó ló  e lő a d á s t  
ig e n  n a g y  f ig y e lem m e l k ís é r te  a  h a l lg a tó s á g .

B ohus Spichal e lő a d á s á t  az ö n tö d e i  k o k ssz a l k a p c s o 
la to s a n  ta r to t ta ,  so k  a d a t t a l  a lá t á m a s z t v a  m e g á lla p ítá 
s a it .

D r. Jo se f Prybil p r o fe ssz o r  k e r é k ö n tv é n y e k  m a r a d ó 
f e s z ü lt s é g é t  e lem ez te , m a jd  R udolf K o ren y  a b e ö m lő 

ren d szerek en  áram ló f é m ö tv ö z e t e k  és a  v íz  tu la jd o n sá 
gait ta n u lm á n y o z ta .

Fuad M ustafa-Zade  é s  dr. Josef Prybil a  v a n ád iu m  
h a tá sá t v iz s g á l t á k  az 5 %  C r-tarta lm ú  a c é l  szö v etére .

T o v á b b i e lő a d á so k :
Stanislav S i  month: A c é lö n tv é n y e k  tá p fe j  m é r e té t  b e 

fo ly á so ló  le g fo n to s a b b  t é n y e z ő k  értékelése:
J ir i S a ip  : A  g ö m b g r a f ito s  a cé lg y á r tá s  p rob lém ái:
F rantisek Havlicek: T a n u lm á n y  n y e r s fo r m á k  k on 

d en zá ció s z ó n á já v a l k a p c so la tb a n :
Tomás E lb e l és Frantisek H avlicek: A z ö n t v é n y e k  der 

m ed ése s o r á n  fe llép ő  h ő fo ly a m a to k  m o d e lle z é se :
Petr J e lin e k :  F o r m á z ó a n y a g o k  f e lü le ta k t ív  a n y a g a i 

nak fu n k c ió ja  é s  szerepe :
F rantisek M iksovsky : A  rá é g és  m ik r o s z k ó p o s  v izs 

gálata:
E m il D ry s l, Vladimir V ondrák  és Ja ro s la v  Benes: 

M ó d o sító tt  ö n tö t tv a s b ó l t ö r t é n ő  ö n tv é n y g y á r tá s  p rob 
lémái:

Jaroslav B enes : K é r e g h e n g e r e k  z sú g o r o d á sa
Vladim ir Vondrák: A  g ö m b g r a fito s  ö n tv é n y g y á r tá s  

m e ta llu r g iá já n a k  n éh á n y  p r o b lé m á ja :
A z e lő a d á s o k a t  élénk  v i t a  k ö v e t te .
K e lle m e s  h a n g u la tú  b ú c s ú e s te n  v á lta k  e l  a  ven d égek  

ostra v a i b a r á ta ik tó l ,  és jó  em lék ek k e l, h a s z n o s  ta p a sz 
ta la to k k a l u t a z t a k  h aza.

Orbán M ihály

S zom orú  napja v o lt a győri ön tők nek  1971. 
jan u ár 23-a. T em ettü k  társunkat, P apfalvi J ó 
z se f  technológust, az Ö ntödei S zak osztá ly  G yőri 
C soportja  tagját, a M agyar V a g o n - és G épgyár  
M elegü zefn i F ejlesztési F őosztály  dolgozóját.

59 év es  volt, m ik or váratlan  h ir te len ség g e l 
fe llo b b a n t b etegségén  a sebészi beavatkozás m ár  
n em  tu d ott segíten i. A z Élet és  H alál vitája 6  

n a p ig  tartott csupán.

T em etésén  az M SZM P, a M unkásőrség kül
döttsége, a  m unkaársai é s  barátai n a g y  számban 
vettek  rész t, m eghatottan  búcsúztatták —  s a  
vigaszta lhatatlan  gyászo ló  család, fe le s é g , s ka
tonasorban lev ő  fia á llo tta k  nyitott sír ján á l.

P apfalv i József 1912-ben , K om árom ban szü
letett. É le tú tja  már fiatalságában is hányatott. 
Megjárja Kom árom , Szom bathely, Á cs  é s  Győr 
iskoláit, 1930-ban  lesz felszabadult ö n tő , a ko
máromi É rv ér t és Tsai vasön töd éjében , majd 
majd tech n o lógu s v izsgá t tesz 1949-ben az ö n 
töde és K ovácso lógyárb an . Győrben egyéb k én t 
1942 óta dolgozott, s ak k or a Magyar V a g o n - és 
gépgyárhoz lép ett be —  s m ost onnét t e t t e  meg 
utolsó ú tjá t  hazáig sír já ig .

A h áb orú s évek katonáskodásai, e lső  fe le sé g é 
nek trag ik u s elvesztése a  fasiszta terro r  végze 
tes n ap ja ib an  m egviselték  fizikumát, d e  mégis 
reméltük, h o g y  nyugdíj küszöbéhez é r v e , meg
pihenve, d erű s, kedves lén y év e l, eg y esü le tü n k 
nek m ég h o sszú  éveken á t  aktív, szere te tt, m eg 
becsült ta g ja  lesz . . .

. . .  De m á s t  határoztak o tt, ahol az É le t  hosz- 
szát k im érik  . . .

Mi m eg csa k  állunk, m egfé lem led ve, retteg 
ve, még az innenső parton , mást nem tehetünk, 
szomorúan in tünk u to lsó  üdvözletei, u to lsó  Jó 
Szerencsét . . .
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Szabványosítási hírek

Ú J  S Z A B V Á N Y O K

A cé lh u za l

M SZ 7867— 71 ( A z  MSZ 7867— 61 h e ly e tt )  H organyo 
zott acélhuzal általános rendeltetésre
A  s z a b v á n y  a z  e le k tr o lit ik u s  é s  a  tű z i (m á r tó )  e l j á 
rá ssa l k é s z ü lt  h o r g a n y o z o t t , á lta lá n o s  r e n d e lte té s ű  
h u z a lo k  m é r e tv á la s z té k á t ,  m e c h a n ik a i t u la j d o n s á 
g a it  é s  a  h o r g a n y b e v o n a t ta l  sz e m b e n  t á m a s z t o t t  k ö 
v e te lm é n y e k e t  é s  a zo k  v iz s g á la tá t  tá rg y a lja . 
L e g lé n y e g e se b b  v á lto z á s , h o g y  m íg  a  rég i s z a b v á n y  
csa k  2 b e v o n a t i  k a te g ó r iá t  ta r ta lm a z o t t ,  a d d ig  m o s t  
a  s z a b v á n y b a n  9 b e v o n a ti k a te g ó r ia  szerep e l.

Hegesztés

M SZ 4 3 0 0 /3 — 70 F ém ek hegesztése. Fogalmak. Ömlesztő  
hegesztés
A  s z a b v á n y  a  f é m e s  a n y a g o k  ö m le sz tő  h e g e s z t é s é v e l  
k a p c so la to s  fo g a lm a k a t  és  m e g h a tá r o z á su k a t  t a r t a l 
m a zza . A  fü g g e lé k  m eg a d ja  a  m a g y a r  k ife je z é s e k  
a n g o l, fra n c ia , n é m e t  és orosz m e g fe le lő it .

M S Z  4 3 0 7 — 70 (A z  MSZ 4 3 0 7 — 6 4  h e ly e tt)  H egesztési 
alaphelyzetek
A  s z a b v á n y  a z  e g y e n e sv o n a lú  h e g v a rr a to k  k é s z í t é s é 
n e k  a la p v e tő  h e ly z e te ir e , t o v á b b á  a  h e g v a r r a to k  h e 
g e sz té s i h e ly z e t é t  le író  s z ö g e k  m e g h a tá r o z á sá r a  v o 
n a tk o z ik , f é m e k  ö m le sz tő  h e g e s z té s e  e se tén . A  f ü g g e 
lé k  m e g a d ja  a  m a g y a r  k ife je z é se k  an go l, fr a n c ia , n é 
m e t  és  o ro sz  m e g fe le lő it .

Porkohászat

M SZ 1 5 4 3 7 — 70 Fém porok. V izsgálati módszerek. V íz ta r 
talom meghatározása
A  v iz sg á la t  l é n y e g e ,  h o g y  a  fé m p o r o k a t  n e m  o x id á ló ,  
se m le g e s  n it r id e k e t  a lk o tó  f é m e k n é l a rgon , a  t ö b b i  
fé m n é l n itr o g é n  g á zá ra m b a n  m e le g ít ik  és az  e lp á r o lg ó  
v iz e t  K arl F ischer-fé le  m é r ő o ld a tta l, d e a d -s to p -  
m ó d szerre l (b ia m p e r o m e tr ik u sa n )  t itr á ljá k .

M SZ 1 5440— 71 Porkohászat. Szakkifejezések és m eg 
határozásuk
A  sz a b v á n y  te c h n o ló g ia i  so r re n d b e n  ö t  fe je z e tr e  b o n t 
v a  tá r g y a lja  a  p o r k o h á sz a tb a n  h a sz n á la to s  s z a k k if e j e 
z é se k e t . A  s z a b v á n y  fü g g e lé k é b e n  a  m a g y a r  k i f e j e 
z é se k  a n g o l, b o lg á r , cseh , le n g y e l ,  n ém et, r o m á n  és  
o ro sz  n y e lv ű  m e g fe le lő i sz e r e p e ln e k  .a  m a g y a r  c ím 
sz a v a k  A B C -so rr en d jéb en .

M SZ 1 5 4 4 1 — 70 Porkohászati gyártmányok. V izsgá la ti 
módszerek. Szakítóvizsgálat
A  s z a b v á n y  m e g h a tá r o z o t t  m é r e tű  h ü v e ly b e n  s a j t o l t  
é s  z s u g o r íto t t ,  v a la m in t  a  z s u g o r íto t t  p o r k o h á sz a t i  
ter m é k e k b ő l k ifo g á s o lt  p r ó b a te s te k  s z a k ító s z ilá r d s á 
g á n a k  és a  sz a k a d á sk o r  lé tr e jö t t  sz á za lé k o s  m e g n y ú 
lá su k n a k  sz o b a h ő m é r sé k le t i  m e g h a tá r o z á sá t  t á r 
g y a lja .

M SZ 1 9 7 3 1 — 70 ( A z  MSZ 19731— 5 6  h e ly e tt)  Szerszám 
acélok. Acél nyom ásos öntógép szerszámaihoz 
A  s z a b v á n y  К  12  P ,  К  13 P  é s  К  14 P  je lle l  h á r o m  
C r-M o-V  ö t v ö z é s ű ,  fő leg  n y o m á s o s  ö n tő g é p e k  f o l y é 
k o n y  fé m m e l é r in tk e z ő  a lk a tr é sz e ih e z  a lk a lm a z o t t  
sz er szá m a cé l a n y a g m in ő sé g i e lő ír á sa it  ta r ta lm a z z a .  
A  sz a b v á n y  a  k ere sk ed e lm i fo r g a lo m b a n  k b . 3 h ó n a p  
m ú lv a  le sz  k a p h a tó .

Forrasztás

M SZ 7 1 4 /1  (A z M S Z  714— 51 é s  8 803— 51 h e ly e t t )  
Lágyforrasztás. Lágyforrasztások vegyi összetétele 
A  t e r v e z e t  a  n e h é z fé m e k  v a la m in t  az  a lu m ín iu m n a k  
és  ö tv ö z e te in e k  lá g fy o r r a sz tá sá h o z  h a sz n á lt  á l t a lá 
n o s  és  k ü lö n le g e s  r e n d e lte té sű  lá g y fo rr a szszo k  v e g y i  
ö ssz e té te l i  e lő ír á s a it  tá rg y a lja . A  te r v e z e t  ir á n y ó r tó -  
k e k e t  ad  a  fe lh a sz n á lá sr a  és ta r ta lm a z  eg y , a  k ü lfö ld i  
m in ő sé g e t  ö s s z e h a s o n lító  t á b lá z a to t  is.

Ű J  S Z A B V Á N Y T E R V E Z E T E K

MSZ 7 1 4 /2  T L ágy forrasztás. Folyasztószerek
A  t e r v e z e t  a  fé m e k  lá g y fo r r a sz tá sá h o z  h a s z n á lt  f o 
ly a tó s z e r e k  v á la s z té k á t ,  je lö lé sé t, le g fo n to s a b b  j e l 
l e m z ő it  é s  a lk a lm a z á s i t e r ü le te it  tá r g y a lja .

MSZ 7 1 4 /3  T L ágyforrasztás. Tömör és töltött lágyfor 
raszok választéka és általános műszaki előírásai 
A  t e r v e z e t  tá r g y a  a  t ö m ö r  é s  a  t ö l t ö t t  lá g y fo r r a sz o k  
a la k ja , m é r e te  é s  a  fo r r a sz a n y a g o k  m in ő s é g  sz er in ti, 
t o v á b b á  a  t ö l t ö t t  fo r r a sz o k  t ö lte ta n y a g -m in ő s é g e  
sz e r in t i  v á la sz té k o lá sa , v a la m in t  a  fo r r a s z o k  és  t ö l 
t e t e k  á lta lá n o s  m ű s z a k i e lő írá sa i.

MSZ 7 1 4 /4  T L ágy forrasztás. Folyasztószerek vizsgálata  
A  t e r v e z e t  az  M SZ 7 1 4 /2  sz e r in t i f o ly a s z tó s z e r e k  k ö 
v e t k e z ő  tu la jd o n s á g a in a k  v iz s g á la tá t  t á r g y a lj a :

—  ter ü lé s ,
—  k o rró z ió  h a tá s ,
—  v illa m o s  f e lü le tk á r o s í tó  h a tá s,
—  fr ö c c se n é s i h a j la m ,
—  fo ly a s z tó s z e r -m a r a d v á n y o k  e ltá v o l íth a tó s á g a .

MSZ 1 5 4 4 0  T Porkohászat. Szakkifejezések és meghatá 
rozásuk
A  s z a b v á n y te r v e z e t  t e c h n o ló g ia i  so r r e n d b e n , ö t  f e je 
z e tr e  b o n t v a  tá r g y a lj  a a  p o r k o h á sz a tb a n  h a s z n á la to s  
sz a k k ife j  e z é se k e t .

H egesztés

MSZ 4 3 0 0 /3 .  lap  T Fém ek hegesztése. Fogalm ak, ömlesztő
hegesztés
A  s z a b v á n y te r v e z e t  a  f é m e s  a n y a g o k  ö m le s z tő  h e 
g e s z té s é v e l  k a p c s o la to s  fo g a lm a k a t  é s  m e g h a tá r o z á 
s u k a t  ta r ta lm a z z a . A  fü g g e lé k  m eg a d ja  a  m a g y a r  k i 
f e je z é s  a n g o l, n é m e t , f r a n c ia  és  oro sz  m e g fe le lő jé t .

MSZ 6 5 8 8  T Bevont elektródák acélok kézi fe lra kó  hegesz
téséhez. Hegesztési ömledék vizsgálata 
A  s z a b v á n y te r v e z e t  a c é lo k  ív h e g e sz té s é r e  sz o lg á ló  
k é z i fe lr a k ó  e le k tr ó d á k  h e g e s z té s i ö m le d é k é n e k  k e-  
m é n y sé g m é r é sé r e  é s  v e g y i  ö s sz e té te lé n e k  v iz s g á la tá r a  
v o n a tk o z ik .

A n y a g v iz sg á la t

MSZ 4 3 1 0 /4  T (A z  M SZ 4 3 1 0 /4 — 63 h e ly e t t )  Hegesz 
tett kötések roncsolásmentes vizsgálata. Tom pavarratok  
radiológiai vizsgálattal kim utatott hegesztési folytonos- 
sági h iánya inak fa jtá i  és jelölésük
A  s z a b v á n y te r v e z e t  m e g h a tá r o z z a  a z  a c é lo k n á l é s  
e g y é b  fé m e k n é l r a d io ló g ia i  v iz sg á la to k k a l k im u ta 
t o t t  h e g e s z té s i  f o ly t o n o s s á g i  h iá n y o k  f a j t á in a k  e ln e 
v e z é s é t ,  je lö lé sé t  é s  j e l le m z ő  m érete it . A  t e r v e z e t  t á 
j é k o z ta tá s u l k ö z li  a  h e g e s z t é s i  fo ly to n o s s á g i h iá n y o k  
v iz s g á la tá t ,  r a d io g r a m já t  é s  id e g e n n y e lv ű  e ln e v e -

MSZ 5 9 9 9 /1  T (A z M SZ 5 9 9 9 /1 — 67 h e ly e t t )  Fém ek és 
ötvözetek technológiai vizsgálata. H uzalok hajtogató 
vizsgálata
F o n to s a b b  te r v e z e t t  v á lt o z á s ,  h o g y  a  h a j l í tó h e n g e 
rek  su g a r a in a k  v á la s z té k a  b ő v ü lt ,  a  h a j l í tó h e n g e r e k  
fe lső  é r in tő s ík ja  é s  a  v e z e t ő c s a p  a lsó  la p ja  k ö z ö t t i  t á 
v o ls á g  p o n to sa b b a n  e lő ír t  é s  a  h a jto g a tó k a r  fo rg á s i  
t e n g e ly é n e k  h e ly e  s z a b a t o s a n  m e g h a tá r o z o t t .

J e lö lé s e k
MSZ 2 5 0 0  T  (A z M SZ 2 5 0 0 — 55 h e ly e tt )  K ohásza ti ter

mékek szelvényjele
A  s z a b v á n y te r v e z e t  a  k é p lé k e n y e n  a la k ít o t t ,  a  h o ssz -  
t e n g e ly  b á r m e ly  k e r e s z tm e ts z e té b e n  a z o n o s  s z e lv é n y 
a la k ú  a c é lb ó l v a g y  n e m v a s fé m b ő l  k é sz ü lt  r u d a k , id o m  
ru d a k , c s ö v e k  é s  la p o s  ter m é k e k  le g á lta lá n o s a b b  
s z e lv é n y e in e k  ra jz - é s  ír á s je le it  fo g la lja  ö s s z e .

MSZ 6 2 8 8  T  (A z  M SZ 6 2 8 8 — 55 h e ly e tt )  b evo n t elek 
tródák öntöttvas kézi ívhegesztéséhez. Jelölés 
A  s z a b v á n y te r v e z e t  a z  ö n tö t tv a s  k ö tő -  é s  fe lra k ó  
k ézi ív h e g e s z té s é r e  s z o lg á ló  b e v o n t  e le k tr ó d á k  je lö 
lé s i r e n d sz e r é t  tá r g y a lja . A  je l e g y  b e tű -  é s  s z á m k o m 
b in á c ió b ó l á ll, m e ly  u t a l  a  h e g esz té s i e ljá r á sr a , a  
v e g y i  ö s sz e té te lr e , a  h e g e s z t é s i  t e c h n o ló g iá r a  é s  e s e t 
leg  k ü lö n le g e s  tu la jd o n s á g o k  m eg lé tére . К . E .



Pályázati felhívás

A VASIPARI KUTATÓ INTÉZET pályázatot hirdet vaskohászati kutatói munkakörökre, 
a következő kutatási tém akörökben: ércelőkészítés, vaskohósítás, acélmetallurgia, 
képlékenyalakítás, anyagvizsgálat.

Pályázhatnak 35 évesnél fiatalabb, több éves üzemi gyakorlattal rendelkező, lehetőleg 
egy világnyelvet Ismerő okleveles kohómérnökök, akik a kutatói pályára elhivatást 

éreznek.

Feladat: az intézet ércmetallurgiai, acélmetallurgiai, képlékenyalakítási és az anyag- 
vizsgálati tudományos-műszaki kutatóosztályainak munkájában való részvétel. Az ál
landó tudományos és műszaki továbbképzést, valamint az idegen nyelvek tanulását az 

intézet elvárja.

Munkaköri besorolás: tudom ányos m unkatárs és tudományos főmunkatárs: havibér: 
2500—4000,— Ft között megegyezés szerin t (plusz korpótlék). Egyéb juttatások a min
denkori kollektív szerződés által m eghatározott módon. Kutatói tevékenységének első 
éveiben az intézet lakást biztosítani nem tud .

A pályázatoknak tartalmazniuk kell: a pályázó jelenlegi munkahelyének, beosztásának, 
fizetésének adatait; eddigi szakmai munkájának és a munka eredményének ism erteté 
sét: tudományos és publikációs tevékenységének felsorolását; melyik itt m eghirdetett 
tém akörben pályázik, és mik a jövőbeni tudományos-kutatói munkájáról az elképzelé
sei, illetve saját tudományos fejlődésére vonatkozó tervei.

A pályázathoz részletes önéletrajzot kell mellékelni.

A pályázat beadási határideje: a megjelenéstől számított nyolc héten belül.

Cím: Vasipari Kutató Intézet 
Bp. XI., Fehérvári út 130. 
Személyzeti és Oktatási Osztály 
Telefon: 450-751
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Ж У Р Н А Л  Г О 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  Д Е Л О  

Z E I T S C H R I F T  F Ü R  B E R G - U N D  H Ü T T E N W E S E N  G IE SSE R E I 

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  F O U N D R Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Й . Верешкеи— Л. Тот— М . К ут и:  Зав и си м ости  
м еж ду п р одол ж и тел ьн ости } наполнения п есч я -  
н ы х форм и и х  т е п л о с т о й к о с т и ) .........................  С 25
Н а основе р езул ьтатов  и ссл ед о в а н и я  отеч еств ен 
ных мытых и к л асси ф и ц и р ов ан н ы х песков и оте 
чественны х бентонитов, а в тор ам и  у стан ов л ен ы  
зависим ости  м еж д у  в ел и ч и н ам и  прочности в сы 
ром состоя н и и  и теп л остой к ости  форм. Н а о сн о в е  
опытов уста н о в л ен о , что в ел и ч и н а  п р оч н ости  в 
сыром состо я н и и  зависит от  качества бен тон и та , 
п ри м ен ён н ого на заводе. К ач ество  бен тон и та  и 
степень акти вац и и  н а х о д я т с я  в н еп оср едств ен 
ной связи  д р у г  с другом . В  резул ьтате и с с л е д о 
ваний бы ло вы яснено, что степень у п л о т н ен и я  
форм вы зы вает меньш е б р а к а , чем к о л е б а н и е  
качества бен тонита. П остоя н н ы й  и постеп ен н ы й  
контроль к ачества бен тон и тов , п ри м енённы х на  
зав одах , в том  числе и зм е р е н и е  р я , и ст а н д а р т 
ной п рочн ости  в сыром со с т о я н и и , я в л я ется  у ж е  
н еобходи м ой  задачей.

Л. Катуш: М етод вы бор а ф орм овочн ы х у с т 
ройств п ри  п р оек ти р ов ан и и  л и тей н ы х ц е х о в  С 86
На основе соп оставл ен и я  п р ед л о ж ен и й  р а зл и ч 
ных п р едп р и я ти й  автор и з л а г а е т  вопросы вы бор а  
оптим альны х ф орм овочны х устройств д л я  од 
ного м ехан и зи р ов ан н ого  л и т ей н о го  ц еха. В ы бор  
осущ еств л я ется  автором н а  осн ов е т ех н и ч еск и х  
парам етров, данны х п р ои зв оди тел ь н ости  и ст о й 
кости обор удован и й .

И. Мартон: Заводские о п ы т ы  вагранок, р а б о т а 
ю щ их на см еш анном  к ок со -га зо в о м  топ л и в е С 40
Автором  и зл о ж ен ы  данны е т р ё х  годового з а в о д 
ского опы та работы  к о к со -г а зо в о й  вагр ан к и , р а 
ботаю щ ей н а  заводе М етал л ур ги ч еск ого  К о м б и 
ната им. В . И. Л енина. П о х а р а к т ер у  п р о д у к ц и и  
литейного ц ех а  п рои зводи тел ьн ость  в а гр а н к и  
является в аж н ей ш ей , чем  тем п ература в ы п у 
щенного ч у гу н а .

I N H A L T

D r. J .  Vereskői— L . T óth— M . K u ti:  Z u sa m m e n 
h a n g  zw isch en  d er F ü lld au er d er S an d form en  
u n d  ihrer W ä rm e w id e rsta n d sfä h ig k e it  ...........  S 2 5
D ie  V erfasser h a b e n  in  ih ren  V e r s u c h e n  m it  h e i 
m is c h e n  g e w a sc h e n e n , k la ss ier ten  S a n d e n  und  
h e im isc h e n  B e n to n ite n  Z u sa m m e n h ä n g e  zw isch en  
d e r  F e s t ig k e it  im  fe u c h te n  Z u s ta n d  u n d  d em  
W ä rm e w id e rsta n d  d e r  F orm en . D ie  F e u c h t ig k e it  
im  fe s t e n  Z u stan d  i s t  v o n  der in  u n s e r e n  B e tr ie 
b e n  v er w en d e te n  B e n to n itq u a l itä t  a b h ä n g ig . D ie  
B e n to n itq u a litä t  u n d  d a s M ass d e r  A k tiv ie r u n g  
s t e h e n  in u n m itte lb a r e m  Z u sa m m e n h a n g  zu e in 
a n d e r . E s  z e ig te  s ic h  au ch , d a ss  d a s  V erd ich -  
tu n g s m a s s  w en ig e r  O b er flä ch en fe h le r  a n  G u ss 
s t ü c k e n  v eru rsa ch t, a ls  d ie  v e r ä n d e r lic h e  B e n to 
n itq u a l itä t ;  d e sh a lb  i s t  d ie  e r h ö h te  K o n tr o lle  der  
B e n to n itq u a l itä t  (M essu n g , S ta n d a r d -F e u c h t 
s a n d fe s t ig k e it)  u n e r lä ss lic h .

L . K a tu s:  V erfah ren  zu r  A u sw a h l v o n  F orm erei-  
e in r ic h tu n g e n  b ei d er P la n u n g  v o n  G iessere ien  S 3 6
A u f  G rund d er A n g e b o t e  v e r sc h ie d e n e r  F irm en  
s t e l l t  der V erfasser V e in e n  V erg le ich  a u f  zur A u s 
w a h l  d er b es te n  F o r m e r e ie in r ic h tu n g  fü r e in e  
m e c h a n is ie r te  G ie sse re i. D ie  A u s w a h l w ird  a u f  
G r u n d  d er t e c h n isc h e n  P a ra m eter , d e r  L e is tu n g s 
d a t e n  und  K o s te n  d er  E in r ic h tu n g e n  d u rch g e 
fü h r t .

7 . M árton:  ß etr ieh serfa h ru n g en  m it K u p o lö fe n  m it 
E r d g a s-Z u sa tz feu er u n g  ............................................  S 4 0
D ie  A r b e it  b e sc h r e ib t  d ie  E r fa h r u n g e n  m it  K u 
p o lö fe n  m it E r d g a s -Z u sa tz fe u e r u n g , d ie  in  d en  
H ü tte n w e r k e n  L e n in  s e it  drei J a h r e n  im  B etr ieb  
s t e h e n .  D em  E r z e u g u n g se h a r a k te r  d e r  G iesserei 
e n tsp r e c h e n d  is t  d ie  S c h m e lz le is tu n g  e in e  w ic h t i 
g e r e  F ord eru n g , a ls  d ie  A b s t ic h te m p e r a tu r  d es  
E is e n s .

C O N T E N T S

Dr. J . Vereskői— L. Tóth—  M .K u ti:  R e la tio n sh ip  
b etw een  th e  t im e  of f i l l in g  t h e  sand m o u ld s  an d  
their th erm a l resistan ce ........................................  P  25

T h e a u th o r s  h a v e  carried o u t  t e s t s  w ith  d o m e s t ic  
w ashed  a n d  c la ssified  s a n d s  a n d  b e to n ite s  t o  d e 
term in e t h e  re la t io n sh ip  b e tw e e n  th e  g r e e n  
stren g th  a n d  t h e  th erm al r e s is ta n c e  o f  th e  m o u ld s .
T h e green  s tr e n g th  d e p e n d s  o n  th e  ty p e  o f  b e n t o 
n ite  u sed  in  t h e  p lan t. T h e  b e n to n ite  q u a li ty  a n d  
th e  d eg ree  o f  a c t iv a t io n  a r e  c lo se ly  c o n n e c te d .
T h e e x t e n t  o f  d e n s if ic a t io n  ca u ses  le ss  su r fa c e  
errors in t h e  ca s tin g s  th a n  t h e  variab le b e n to n it e  
q u a lity . T h e  co n tin u o u s c o n t r o l  o f  b e n to n ite  q u a 
l i ty  (m e a su r em en t, s ta n d a r d  green  s tr e n g th  o f  
th e  san d) is  in d isp en sa b le .

L . K a tu s:  M ethod fo r  se lec tin g  m o u ld in g  sy stem s in 
d e s ig n in g  a f o u n d r y ................................................... P  3 6
O n  t h e  basis o f  o f fe r s  from  v ariou s f ir m s  a  com p a 
r iso n  is effected  fo r  se le c t in g  th e  o p t im a l  m o u ld 
in g  eq u ip m en t fo r  a  m ech a n ized  f o u n d r y .  S elec 
t io n  is  m ade a c c o r d in g  to  th e  t e c h n ic a l  p a ra m e 
t e r s ,  p erfo rm a n ce  d a t a  and co s ts  o f  t h e  d ifferen t  
s y s t e m s .

7 .  M árton:  O perating exp er ien ces w ith  c u p o la s  w ith  
a u x ilia r y  natural g a s  fir in g  ...................................  P  4 0
E x p e r ie n c e s  w ith  c u p o la s  w ith  a u x i l ia r y  n atu ra l 
g a s  f ir in g  are p r e s e n te d  for u n its  o p e r a t in g  in th e  
L e n in  M eta llu rg ica l W o rk s for th r e e  y e a r s  a lre 
a d y .  A cco rd in g  to  t h e  p ro d u ctio n  c h a r a c te r  o f  th e  
fo u n d r y  th e m e lt in g  o u tp u t  is a  m o r e  im p o r ta n t  
re q u ir e m e n t  th a n  t h e  tem p e ra tu r e  o f  t h e  tap p ed  
ir o n .





F ő s z e r k e s z t ő  :

Ö V Ä R I A N T A L

S z e r k e s z tő  :

FE L N E R  S Á N D O R

M á s o d s z e r k e s z tő  :

DR. M O C S Y  Á R P Á D

S z e r k e s z tő  b i z o t t s á g :

C S E H  M IK L Ö S , H A J A S  S Á N D O R , D R . H A J T Ó  N Á N D O R , 

D r .  N Á N D O R I G Y U L A , P E T Ő  M A R T O N , D R . P I L I S S Y  L A J O S , 

P I N T É R  A N D R A S , S Z Y  G É Z A , T R A J K O V I C S  J Ó Z S E F , 
T U R C S A N  J Ó Z S E F ,  V .- N É  D E .  F A R A G Ó  E L Z A

A r a j z o k a t  k é s z í t e t t e :  L O O S Z  J Ö Z S E F N E

BAl lVRSZf l i l  ÉS KOHÁSZATI LAPOK

ÖNTÖDE
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  

É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  
Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K

F O L Y Ó I R A T A

23. évfolyam 2. szám  1972. február

Összefüggés a hom okform ák form atöltési ideje 
és hőellenállóképessége között

D r. V E R E S K Ö I  J Á N O S  e g y e te m i d o c e n s , a  m ű s z a k i t u d o m á n y o k  k a n d id á tu s a ,  T Ó T H  L E V E N T E  e g y e te m i t a n á r s e g é d ,  
S U T I  M I H Á L Y  sz ig o r ló  k o h ó m é rn ö k , N e h é z ip a r i  M ű sz a k i E g y e te m  Ö n té s z e ti  T a n s z é k

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

A  szerzők az elvégzett kísérletek során a hazai 
mosott, osztályozott homokok, valam int a hazai ben- 
tonitok felhasználásával összefüggéseket állapítottak 
m eg a nedvesszilárdság nagysága és a form ák  
hőellenállása között. A  kísérletek alapján megállapí
tották, hogy a nedvesszilárdság nagysága össze
f ü g g  az üzemeinkben alkalmazott bentonitok m inő 
ségével. A  bentonit minősége és az aktiválás mértéke 
közvetlen kapcsolatban állnak egymással. A  vizs 
gálatok során az is  kiderült, hogy a tömörítés mér
téke kevésbé okoz öntvény felületi hibákat, m in t a 
bentonitok változó minősége, ezért az üzem i bentoni
tok minőségének fokozatos ellenőrzése m a m ár nél
külözhetetlen feladat.

A nyers hom okform ába való öntésnél a nagy  
hőm érsékletű folyékony fém  és a nagy víztartalm ú  
nyers form a érintkezésekor a felhevü lt formázó - 
anyagban különböző m ennyiségű gáz és gőz kép 
ződik. A  keletkezett gázok  m ennyiségének és n yo 
másának a form atöltés folyam án egyensúlyban  
kell lenni a  form ázókeverék gázáteresztő képes 
ségével, különben gázlyukacsos ön tvények  k elet 
kezhetnek. A  gázáteresztő képesség a form akészí
tésnél alkalm azott töm örítő  erőtől, ille tv e  töm ö 
rítő m unkától is függ. A  gázáteresztő képesség  
nagyarányú csökkenése m inden esetben gázlyuka 
csos ön tv én y t eredm ényez [1, 2]. A  form ázóanyag 
tó l erednek az ön tvén yen  található o lyan  felületi 
hibák is, am elyek a fo lyék on y fém  hősugárzása á l 
ta l keletkeznek (pecsenye, patkányfarok, felrágás 
stb.). A  pecsenyekópződés az alkalm azott form ázó 
anyag tágulási hibáira vezethető  v issza  [3, 4]. A 
forma m egtöltésekor a fo lyékony fém  hősugárzásá 
nak hatására a felületi réteg  víztartalm a elgőzölög  
és a  felszín től m élyebben, m integy 6 — 8 mm-re 
fekvő rétegben kondenzálódik. E gy  választó  felü 
le t keletkezik  a  már m egszáradt és m ég nyers 
formarész között. A  fém  hősugárzásának hatására 
bekövetkező átalakulások és tágulások a  formában 
különböző feszültségeket hoznak létre, am elyek

végü l is egyes formarészek leszakadását eredm é
nyezik . V izsgálataink segítségével a n ed ves for 
m ázókeverékeink hősugárzással szem beni érzé 
kenységét k íván tu k  m egállapítani.

К  bérletein к ism ertetése

A  nedves form ázóhom okban a form a töltése  
során különösen k ét jelenség figyelem re méltó. 
A z egyik a form afallal párhuzam osan elhelyezkedő  
tú lnedvesedett, a  bentonit m inőségétől függően ki
sebb  vagy nagyobb  szilárdságú zóna kialakulása. 
A  másik v iszon t a  felm elegedő form afal néhány  
m m  vastag fe lü leti rétegében képződő n yom ó 
feszültség, am i a  falra merőlegesen és a nedvesedett 
zónában húzófeszültséget ébreszt [3, 4]. A  felületi 
hibák a két fo lyam at eredm ényeként jönnek létre. 
H a  a felületi rétegben n agy nyom ófeszültség, a 
tú lnedvesedett rétegben pedig kis húzófeszültség  
keletkezik , akkor a form afal felületéről e g y  réteg  
levá lik  és a lev á lt réteg alá  fém  kerül (1. ábra), 
azaz „pecsenye” keletkezik.

E z t  a fo lyam atot legnagyobb m értékben a hő 
sugárzás ideje és a  form ázóanyag összetétele , azaz 
annak m inősége befolyásolja. E zért fontos a ho 
m okkeverékek ilyen  tulajdonságainak v izsgálata .

E z  a v izsgálat kétféle laboratórium i műszerrel 
végezhető el. M indkét műszer szabadalom m al v é 
d e t t  ,,GF”-késziilék, am elyek közül vizsgálataink  
során a nedves-szakítószilárdság vizsgáló készü 
lék e t (2. ábra) használtuk. A  nedves-szakító 
szilárdság m érésének elvi v ázla tá t a 3. ábra m u 
ta tja . A nyom ófeszültség vizsgáló készülékkel és a 
nedves-szakítószilárdság vizsgáló készülékkel vég 
z e t t  mérések eredm ényéről Boenisch szám olt be 
[ 5 , 6 ] .

A  4. ábrán lá th a tó  diagram ot Boenisch nyom án  
v e ttü k  fel. E bben  a diagram ban a hom okkeverókek
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1. Kondenz vizrèteg 3. Huzófeszőltség
2. N y o m ó feszü ltseg  4  Hősugárzás

\ÖS3l-2\

2. ábra. N e d v e s -s za k itó s z ilí írd sá g vizsgáló „OF” m űszer

i p ■

|Ó'S 3 2 - 3  I

3. ábra. A  n e d v e s -s za k ító s z ilá rd sá g  mérésének elvi vázlata

n y o m ó fe sz ü ltsé g e , nedves-szakítószilárdsága és a 
p e c se n y e k é p z ő d é s t  k iv á ltó  hősugárzási idő k ö zö tti 
kapcsolat v a n  á b r á z o lv a .

Annál m e g f e le lő b b  e g y  nedves formázókeverék, 
m inél k iseb b  n y o m ó fe s z ü lt s é g  keletkezik benne h e 
v ítés h a tá sá r a  é s  m in é l nagyobb nedves-szakító 
szilárdsággal r e n d e lk e z ik . A nedves-szakítószilárd  
ság n ö v e k e d é s é v e l  arányosan  nő az elv iselhető  
hősugárzás i d e j e  is .

R e z s ő

Kondenzációs
zóna

% H 20
°C

f .  H azai a k t i v á l t  e x p o r t  b e n to n i t

2. USA bentonit
3. O lasz "
4  Lengyel «
5. Marokkó "
6. N S zK  «

\0 5зг-ь\

4. ábra. összefüggés a nyomófeszültség, a nedves-szakító 
szilárdság és a pecsenyeképződést kiváltó hősugárzási idő 

között Boenisch nyom án

A  diagramban feltüntettük  a hazai exportm inő 
ségű, va lam int néhány külföldi b en ton ito t jellemző 
p ontot is. 6 % bentonittartalm ú hom okkeverékeket 
hasonlítottunk össze. A  diagramon látható , hogy  
a hazai export m inőségű bentonit felhasználásával 
közel 4 k p /cm 2 nyom ófeszültség és 20 y / c m 2 ned 
ves-szakítószilárdság érhető el. Más szóval a hazai 
bentonitokkal készü lt form ázókeverékek m integy  
25 m p-es sugárzási id ő t viselnek e l m eghibásodás  
nélkül. E nnél jobb m inőségű az 5-ös m arokkói és a 
6 -os jelű aktivált nyugatném et b enton it.

R osszabb m inőségűek a 2 -es, 3-as, 4-es jelű olasz  
és lengyel bentonitok.

Az Ö ntészeti T anszéken néhány hazai bentonitos 
hom okkeverék nedves-szakítószilárdságát m értük  
meg. A  mérési ad atok at az 5 . á b r á n  tü n tettü k  fel. 
Az „ 0 ” típusú b en ton ito t lapátos keverőben 5%  
szódával aktiváltuk , és a bentonittartalom  fü gg 
vényében  30 mp m elegítési idő u tán  m értük a 
nedves-szakítószilárdságot. Az ábrán látható, hogy  
aktiválással 2 0 —25 p /cm 2 nedves-szakítószilárd 
ság érhető el, am i a külföldi a d a tta l is egyezik . 
A hazai ,,OA” m inőségű bentonit adatai a nem  
m egfelelő szódatartalom ra utalnak. A z ism ertetett 
értékelés szerint a hazai szódázott ,,0 ” bentonit 
a közepes, de m ég jó minőségű b enton itok  csoport 
jába sorolható.

Az aktiválás fokának m egállapításához jelöljük  
az ,,0 ” típusú b en tón it nedves-szakítószilárdságát 
aktiválás e lő tt N mjn-nal, aktiválás u tán  Nmax-szal.
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5. ábra. A  bentonitmennyiség hatása a nedves-szakító 
szilárdságra

6. ábra. A nedves-szakítószilárdság változása a tömörítés 
mértékétől és a  víztartalomtól függően

Az aktiválás foka az

ij— ^ mm • 1 0 0 % k ép le tte l szám ítható.
-N max

Az aktiválási fok azt m u ta tja  meg, h o g y  egy 
bentonit m ilyen  mértékben van  ak tivá lva . A  4. 
ábra adatai szerint az ad ago lt bentonitm ennyiség- 
től függően az aktiválás fo k a  a  következő táb lázat 
szerint vá ltozik :

az adagolt b en ton it m ennyisége, % 8  10 12 14 
az aktiválás fok a , % .....................  35 38  37 42

M egállapíthatjuk, hogy a  hazai „O ” típusú  
bentonit ak tivá lási foka 35— 40%. A  nedves- 
-szakítószilárdságot ismerve k övetk ezteth etü n k  a 
bentonit jósági számára is. E h h ez az am erikai ter 
mészetes N a-bentonitot v esszü k  összehasonlítási 
alapnak.

A fajlagos m axim ális nedves-szakítószilárdság a

tg !x = .— -7——t ;——7 k ép le tte l szám ítható, 
b en ton it %

Az „O ” jelű bentonitnál 5%  szódával a k tiv á lv a :
32

tg  «hazai =  — 2,7.

Irodalmi ad atok  szerint vegyes szem nagyságú, 
A .sz .= 0 ,2  mm hom okkeveréket használva a  W yo 
ming bentonit estében

. _ 3 2
tg ocWy — — 5,3

A vizsgált b en ton it száma:

tg  («hazai lrvrv 2,7GB =
tg  «W..

• 1 0 0  =
3,3

•100=51 %

K özelítő szám ításaink szer in t a vizsgált ak tivá lt 
,,0 ” típusú b enton it m inősége az am erikai Na- 
-bentonit m inőségének csupán  51%-át éri e l. Fel
tételezhetően az ,,O B” és a  m ég nem forgalm azott 
,,OC” benton itok  ennél lényegesen  jobb eredm ényt 
adnak. F igyelem be kell v en n i azt, hogy a  vizsgált 
bentonit nem export m inőségű.

A  nedves-szakítószilárdság m int minőségi je l 
lem ző  még a k ü lfö ld i öntödékben sem  terjedt e l 
általánosan a m indennapi gyakorlatban. V árható, 
h o g y  a nedves form ázókeverékek minőségének  
m egítélésénél ezt a  vizsgálati m ódszert , vagy ennek  
fejle tteb b  vá ltozatát elterjedten fogják  alkalm azni.

A  különféle típ u sú  bentonitok minőségének  
m egítélésénél m u tatk ozó  vélem ényeltérések sz in 
tén  indokolják az ilyen  irányú vizsgálatok e lv é g 
z é sé t. A  nedves-szakítószilárdság szoros kap csolat 
ban  v a n  a forma töm örségével és n edvességtartal 
m áva l. E zt m u ta tja  a  6 . ábra. A  közölt adatok  
,,O B ” típusú b en to n itta l kevert 70-es finom sági 
szám ú  vegyes szem cseszerkezetű homokra v o n a t 
k ozn ak . Látható, h o g y  a nedves-szakítószilárdság  
nagym értékben fü g g  a  töm örítőm unkától, és nem  
elhanyagolható m értékben a nedvességtartalom 
tó l. A  nedves-szakítószilárdság növelhető a  ben- 
ton ittartalom  em elésével is. Az u tób b i években ez t  
kihasználva -— h a  feltűnően nem  is hangoztatták  
—  a  nedves form ázókeverékek b enton ittartalm át 
álta láb an  növelték . A  korábbi 5— 6 % h ely e tt  
8 — 1 0 % bentonitot adagolnak a form ázókeverékbe.

A  kiégett b en ton it csökkenti a  n edves-szakító 
szilárdságot és n ö v e li a  felületi rétegbeli a h ő tágu 
lás okozta nyom ófeszültséget. H asonlóan h at a  
kőszénliszttartalom  növelése is. A  tú lzott k őszén - 
lisztadagolás növeli a  lefövés veszélyét, és a felü leti 
rétegek  leválását, m ivel a felü leti rétegben a h ő 
tá g u lá s  okozta n yom ófeszü ltséget lényegesen n a 
gy o b b  mértékben növeli, m int a  nedves-szakító 
szilárdságot.

A  form atöm örség növelése kedvezően h at a  
nedves-szakítószilárdságra, azonban a térfogat 
sú ly  (Packungsdichte) is vele arányosan nő, am i 
n agyob b  nyom ófeszültséget eredm ényez. E zért a  
tú ltöm örített form ák hajlam osabbak a pecsenyé- 
sedésre.

A z eddigi v izsgá la tok  tehát azt m utatják, hogy  
a nedves-szakítószilárdság és nyom ófeszültség  
együ ttesen  határozzák meg a form ázókeverék m i 
n őségét. Jelenleg csak  a nedves-szakítószilárdságot
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7. ábra. A  módosított Boenisch próbatest vázlata

tudjuk  m érni, am i önm agában nem  a d  te lje s  értékű  
képet. E zér t ajánlatos eg y  technológiai próbatest 
alkalm azása. Az u tóbbi időben a Boenisch-próba, 
vagy n ém etü l, „Schülpenprobe” a lk alm azása  ke 
rült e lőtérb e. Ennek a technológiai próbának még 
a hazai szóhasználatban nincs m egfelelő  m agyar 
neve. A  külföldi öntödékben többféle vá ltozata  
ismert.

Az a n g o l Ö ntöttvas K u ta tó  In tézetb en  például 
kism éretű  lapokat öntenek [8 ]. A  kísérleteinknél 
a lk a lm azott próba v ázla tá t a 7. ábrán láthatjuk. 
Az ered eti m éreteket önkényesen m egvá ltozta ttu k  
úgy, h o g y  egy próbatest 15— 20 kg fo ly ék o n y  vas 
ból leö n th ető  legyen. Az acélöntödei v izsgálatoknál 
a p rób atest vastagságát 30 m m-rel m egnöveltük , 
hogy d u gós üstből történő öntés ese tén  a  form a- 
tö ltés id e jé t  mérni tudjuk.

E b b en  a kísérletsorozatban a gázfejlődés és a 
gázatm oszféra hatásán k ívü l a k őszén lisztnek  a 
nedves form afal repedéseire gyakorolt h atásá t is 
v izsgá ltu k . E zt az indokolta, hogy a  n ed v es  formák 
fe lü letén ek  gyors tágulása, va lam in t a  konden 
zációs zó n a  kialakulása követk eztéb en  ép p en  a  túl- 
n ed vesed ett bentonit m inősége szabja m eg a pe- 
csenyésedés és a felrágás m értékét. A  próba felé 
nek leö n tése  után 15, 25 és 35 m p időtartam ra  
m egszak ítottuk  az öntést, ú gy  kü lön b öző  ideig 
érte hősugárzás a form a felső felü letét.

A  form ák készítéséhez használt alaphom ok  
három alkotós vo lt, am ely  tú ln yom órészt 0 , 1  — 
0,2— 0,3 mm -es szem cséket tarta lm azott és a szá-

8. ábra. A technológiai próba öntésének fo lyam ata

rn ított egyen letességi foka 36% v o lt . A dalékanyag 
k én t 8 % „OA” t íp u sú  bentonitot, változó m en n y i 
ségű  kőszén lisztet és  4% vizet kevertünk az a la p 
hom okba. A  form ázókeveréket e g y  nagynyom ású  
sa jtó n  töm örítettü k . A présnyom ást 8  és 2 0  

k p /cm 2 között vá ltozta ttu k . A z  öntés m ű v e le té t  
vázlatosan  a 8. ábrán tüntettük fel. A z öntést m e g 
előzően  minden keverékből p rób át vettü n k  a  
nedves-szakítószilárdság és a fe lü le ti gázáteresztő 
képesség meghatározásához.

T ovábbá m egvizsgáltuk  a  form ázókeverékek  
nedves-szakítószilárdságának összefüggését a  fo r 
m a hőellenálló képességével.

A  szódaadagolás hatását a  n ed ves-szak ítósz i 
lárdságra az , , 0 ” , ,,O A ” és ,,O B ” típusú b en to n i- 
to k k a l kevert hom okoknál v izsgá ltuk . A v iz sg á la 
to k n á l a hom okpróbatesteket 3 ü téssel tö m ö r íte t 
tü k  és 2 0  m p-ig m elegítettük a  próbatestek v é g 
lap já t a nedves-szakítószilárdság mérése e lő tt . A  
h ev ítést  250 °C hőm érsékleten végeztük . A 9. ábrán 
a három  m agyar bentonittípus aktiválásának m ér 
té k é t  állap ítottuk  meg. Az ábrából leo lvasható , 
h o g y  az ,,OB” típ u sú  bentonit aktiválására n em  
v o lt  szükség, az ,,O A ” típusú bentonit 20% -os, 
az , , 0 ” típusú b en ton it pedig 44% -os a k tiv á lá st  
igén yelt. E zu tán  vizsgáltuk a  nedves-szakítószi 
lárdság vá ltozását a  töm örítéstől függően. E n n é l 
a kísérletnél a töm örítést kü lönböző számú ü té sse l  
végeztü k  a szab ván yos laboratórium i döngölő k é 
szü lék  segítségével. A z összefüggéseket a 10. ábrán 
m u tatjuk  be.

A zonos töm örítés  esetén a  b enton ittartalom  
növelésével, a nedves-szakítószilárdság a b en to n it  
m inőségétől fü g g ő en  különböző mértékben n ö v e 
k ed ett  (11. ábra). Tehát a hom okkeverékbe a d a 
golandó bentonit m ennyisége an n ak  m inőségétől 
is függ. Az am erikai W yom ing bentonitból k e v e 
seb b et kell adagoln i, mint a h a za i bentonitokból.

\Ö532-g\

9. ábra. Az adagolt szóda mennyiségének hatása a nedvcs- 
szakítószilárdságra
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10. ábra. A  tömörítés mértékének hatása az aktiválatlan  
és az aktivált bentonittal kötött homok nedves-szakítószilárd 
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ábra. Különböző minőségű bentonitok mennyiségénei 
hatása a nedves-szakítószilárdságra

E z z e l  indokolható a  m egfelelően ak tivá lt ,,OA” és  
„O B ” bentonitokból a 7— 9% -os felhasználás, 
szem ben a régebbi 4— 5% -os előírással. Az ilyen  
jellegű  ábrák alkalm asak arra, h ogy  az üzem i 
bentonitok  jósági fokát m eghatározzuk.

A zt azonban m indig figyelem be k ell venni, h ogy  
a  felhalm ozódó por- és kőszénliszt-tartalom  a necl- 
ves-szakítószilárdságot lerontja. E z t  szem léltetve  
nézzük meg a nedves-szakítószilárdság változását 
a kőszénliszt-tartalom  függvényében  (  1 2 . á b r a ) .  

A  csökkenés Ids m értékű, de nem  elhanyagolható. 
A z egyéb  por alakú alkotók eh h ez még add itive  
figyelem be vehetők. M egállapítható azonban, h ogy  
a töm örítés a bentonittartalom  és a  bentonit m in ő 
sége lényegesen nagyobb m értékben befolyásolják  
a nedves-szakítószilárdságot, m in t a szokásos 
m ennyiségű kőszénliszt.

V égezetül a nedves-szakítószilárdság függvényé- 
ben vizsgáljuk a  form ák hőellenállását. A  vizsgála 
tokhoz a 7 . á b r á n  b em utatott p rób atestet használ
tuk. Három sorozatot öntöttünk. A z első sorozat 
ta l a  sugárzási idő, a  m ásodikkal a  kőszénliszt-
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12. ábra. Л  kőszénliszt m ennyiségének h a tá sa  a nedves
szakítószilárdságra

m ennyiség, a  harmadikkal pedig a töm örítőn yo 
más h a tá sá t  vizsgáltuk m eg .

A su gárzási idő változásának  h atását a  1 3 . á b ra  

szem lélteti: 15 mp várakozás után a  próbatest 
felülete m ég  megfelelő, 30  m p várakozás u tán  kez
dődik a  pecsenyésedés. A  kőszénliszt-m ennyiség  
hatását a  próbák felü letére a 1 4 . á b r a  mutatja.

F o r m á z ó k e v e r é k  o .S S z é ié ie í e : 0A"bérit
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2% k ő s z é n t i s z t  
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13. ábra. A  sugárzási idő hatása a fe lü le t minőségére
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14. ábra. A  kőszénliszttartalom hatása a fe lü le t minőségére

B á n y á sz a ti é s  K o h á sz a ti L ap ok  —  Ö N T Ö D E  23. é v fo ly a m  1972. 2. szám 29



L áth ató , hogy a k őszén liszt n övek vő mennyisége 
csökkenti a pecsenyésedésre, vagy  felrágásra való  
hajlam ot. U gyanilyen kedvezően h a t a  tömörítőerő 
csökkentése is.

E z t  az összefüggést lá thatjuk  a 15. ábrán. Ebben 
a sorozatban a töm örítőnyom ást vá ltozta ttu k  8  és 
2 0  a t között. A k everékb en  a b en to n ito t szódával 
nem  aktiváltuk. M egállapítható, h o g y  a kőszén 
liszt térfogatcsökkenése ellensúlyozza a kvarc
áta laku lás okozta tá g u lá st, ezért k ívánatos b izo 
nyos m ennyiségű k őszén liszt je len léte  a nedves 
form ázókeverékben. A  kis nedves-szakítószilárd 
ságot biztosító  bentonltokhoz több, a  n agy  nedves- 
-szakítószilárdságot b iz to sító  bentonitokhoz k eve 
sebb kőszénliszt szü k séges ugyanolyan  felületi m i 
nőség eléréséhez.

H a  eg y  üzemi hom okkeverék nedves-szakító 
szilárdsága 10— 15 p /e m 2, akkor 4— 6% kőszén 
liszt szükséges, de h a  a hom okkeverék kellően 
a k tivá lt bentonitot tartalm az és a  nedves-sza 
kítószilárdsága 20— 25 p /cm 2, akkor 2% kőszén 
liszt is elegendő a h ib á tla n  öntvény fe lü let b iztosí 
tásához. A  kísérletek igazolták, h o g y  a  töm örítő 
n yom ás növelése önm agában nem  lehet oka a  
fok ozo tt pecsenyeképződésnek, m ert a  töm örítő- 
n yom ással arányosan a  nedves-szakítószilárdság  
is nő. A  bentonit m inőségének  és az aktiválás fok á 
nak h atása  lényegesen  nagyobb. E z é r t  fontos a  
nedves-szakítószilárdság nagyságának ismerete, és  
ennek alapján az o p tim á lis  kőszénliszt m ennyiségé
nek megállapítása.

A  hom ok m inőségjavításának ú tja it  a követke 
zőkben foglalhatjuk össze:

—  portalanítás a kedvezőbb gázátbocsátóké 
pesség biztosítására,

—  a bentonit a k tiv á lá sa  a m axim ális nedves- 
-szakítószilárdság elérésére,

—  minimális k őszén liszt adagolása a kedvezőbb  
gázáteresztő  képesség és  a formában a  kisebb gáz- 
nyom ás és gázm ennyiség biztosítására.

A z elvégzett k ísérletekből lá tható , hogy a form a  
hőellenállását ebben az esetben kifejezhetjük a  
technológiai próbatestek  öntése k özb en  mérhető 
várakozási idővel. A Boenisch próbatestek  felüle-
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ábra. Összefüggés a hőellenállóképesség és a  nedves- 
szakítószilárdság között

tének szu b jek tív  m egíté lésével a nedves-szakító 
szilárdság és  a  forma hőellenállási ideje k ö zö tt a 
következő összefüggés á llíth a tó  fel:

Vi= 1,44 N sz —6,3

ahol a F» a  várakozási id ő  m p-ben.
A fenti egyen let szerint a  m egengedhető vára 

kozási idő é s  a nedves-szakítószilárdság között 
lineáris összefüggés van. A  függvénykapcsolatot 
a 16. ábra m utatja .

Az eg y en le t segítségével a d o tt  öntési id ő  esetén  
m eghatározható a szü k séges nedves-szakítószi
lárdság is:

N . — ,  А'л' +  6,3 1,44

Ezt az összefüggést h a za i form ázókeverékek  
esetében fogalm aztuk m eg . Fontos, h ogy  az ön 
tödei technológusok ezt a z  összefüggést figyelem be  
vegyék. Term észetesen a  m egfogalm azott össze 
függések e g y  típusöntvényre, a Boenisch  próba
testekre vonatkoznak, m ás öntvényeknél érvénye 
sülésük csak  tendencia je llegű .

Ö sszefoglalás

Az e lv é g z e tt  kísérletek során a hazai m osott- 
-osztályozott homokok, va la m in t b enton itok  fel- 
használásával összefüggéseket állapítottunk meg 
a nedves-szakítószilárdság é s  a  formák hőellenállása  
között.

M egállapítottuk, hogy a  nedves-szakítószilárd 
ság összefügg az üzem einkben alkalm azott bento 
nitok m inőségével. A b en to n it  m inősége és az 
aktiválás m értéke k özvetlen  kapcsolatban állnak 
egymással. A  kísérletek a z t  m utatták, hogy' a hazai 
bentonitok közül az ,,O B ” típusú b en ton ito t nem 
kell u tó lagosan  aktiválni. A z  , ,0 ” típusú bentonit 
legalább 4 % , az ,,OA” t íp u sú  pedig legalább  2% 
szóda (bentonitra von atk oztatva) felhasználást 
tesz szükségessé. Az o p tim á lis  szódam ennyiséget 
esetenként k e ll m egállapítani, mégpedig a  felhasz
nálásra k erü lő  hom okkeverékek próbáiból.

M egállapítottuk, hogy az adagolandó kőszén 
liszt m ennyisége és a n ed ves hom okkeverék nedves- 
-szakítószilárdsága ford ítva  arányosak egym ással. 
Egy jó m inőségű b en ton it esetében 2 % kőszén 
liszt is e legen d ő a nedves form ázókeverékben. A
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gyengébb minőségű bentonitokkal k ö tö tt  form ázó 
hom okok hőérzékenységét a kőszénliszt túladago 
lással csökkenthetjük. A  vizsgálatok során az is 
kiderült, hogy a töm örítés mértéke kevésbé okoz 
öntvényfelü leti h ibákat, m int a b enton itok  változó  
minősége. A z elvégzett vizsgálatok alapján  m eny- 
nyiségi összefüggéseket állapítottunk m eg, am e 
lyek alkalm asak az ön töd ei technológusok szám í
tási és tervezési feladataihoz.

Az elvégzett v izsgálatok  betek intést kívánnak  
nyújtani az öntödei nyersformázó keverékeknek  
újszerű vizsgálataiba is , am elyeknek m eghonosí 
tása főképpen a nagyobb  vállalati hom oklabora 
tórium aiban kívánatos lenne.
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G rü n er Ede 1 9 2 5 — 1 9 7 2

Barátai és ismerősei m egdöbbenéssel vettük  
hírét egy  jó  m unkatárs, az egyesületi é letben  m in 
dig szerényen, de szorgalm asan tevékenykedő tag- 
társ váratlan  eltávozásának. A  47. é letévéb en  kü 
lönösebb betegség nélkül elhúnyt, b aráti szerettei 
becézett E d u s  nincs töb b é.

É letútjára  ez az em beri sorsokat m egrázó év 
század nagyon  rányom ta bélyegét. A  m unkát és 
m egélhetést kereső szü lei a  franciaországi Dijon- 
ban adtak neki életet, íg y  csak a harm incas évek  
elején ism erte meg hazáját. Szorgalommal, törek 
véssel ta n u lt, amelyhez a  külországi h á n y a to tt élet 
emlékei is erőt adhattak. H ivatást érezve 1943-ban 
kezdte e l tanulm ányait a  Budapesti M űszaki E gye 
temen, azonban a n a g y  világégés, m ajd  az azt 
követő családi problém ák a tanulást m egszakít- 
tatták vele, és csak később szerzett gépészm érnöki 
oklevelet.

Szakmai érdeklődése az anyagvizsgálathoz, majd 
ezen keresztül az öntészethez láncolta, d e az örökké 
újat kereső énje ezen szakterületen is a  kísérle- 
tekre-fejlesztésre irán y íto tta  figyelm ét. A  Csepel 
A utógyárban, a Járm űfejlesztési In tézetb en , az 
Autóközlekedési Tudom ányos K utató Intézetben , 
a Gépipari Technológiai Intézetben és az Öntödei

V állalatnál do lgozott. U to lsó  m unkahelyén a  
K özponti V asöntöde létrehozásán, az á tép íte tt és 
fejlesztett Soproni V asöntödében, majd a  K is 
vár da i V asöntödében segített a  problém ákat m eg 
oldani.

Tudásszom ját jellem ezte, h o g y  újabb ism eret- 
anyaggal gazdagodva 1965-ben m érnök-közgaz 
dász oklevelet szerzett a Marx K ároly  K özgazd a 
ságtudom ányi E gyetem en. T udásának m egosztásá 
v a l nem fukarkodott, szívesen a d ott tanácsot és 
általában m indenütt segített, ah o l megérezte, h o g y  
ezzel em bertársainak szolgálhat. N em  felejtjük el 
a Salgótarjánban lebonyolított Skandináv Ö ntő  
N apok  alkalm ával végzett önzetlen  társadalm i 
m unkáját.

Társadalm unk, és a m unkában vezetői fe lfig y e l 
tek  szorgalmas, eredm ényes m unkájára. K ét ízben  
le tt  kiváló dolgozó, majd 1966. július 1-én , ,Mi
n iszteri Elism erő O klevél”-lel tü n tették  ki.

M unkásságával és emberi m agatartásával sok  
barátra tett szert, akik  szem élyes részvétellel, v a g y  
lélekben búcsúztak tőle február 7-én az ób u dai 
köztem ető halottasházában u to lsó

„ J ó  s z e r e n c s é t” 
köszöntéssel.
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A jelen legi öntödei árrendszer vizsgálata és egy  új árrendszer 
kialakítására vonatkozó elképzelés*

S Z Y  G f i  Z A  o k i. k o h ó m é r n ö k  

Ö n tö d e i  V á l la la t
D K  6 5 8 .8 .0 3 :6 2 1 .7 4

(  Folytatás )

A tanulm ány az öntödei árrendszer egyes k érd é 
seivel foglalkozik. R észletesen  elemzi a je len leg i 
árrendszer egyes fogyatékosságait, am elyek a gaz 
dasági hatékonyság n övekedését erősen gátolják. 
A  szerző ú j m ódszert ism erte t az öntödei árképzés  
kialakítására, am elyben az ön tvén y bonyolultsága  
a jelenleginél nagyobb sú llya l szerepel.

IV. A javasolt árrendszer jellemzése

A javasolt árrendszer szer in t készített próba- 
elszám olás vizsgálatakor m egállap íthatjuk  azt, 
h ogy  ez az árrendszer sokkal inkább k apcsolatba  
hozható az öntödei ráfordításokkal, mint a  je len 
legi.

A zt a feltételt, am elyet az új árrendszer k ia la k í 
tá sa  előtt abban határoztunk meg, hogy fejezze  
ki, vagy  legalábbis jól k özelítse  meg azokat a  rá 
fordítási arányoka, melyek eg y -eg y  ön tvén y  k ap 
csán az öntödében felm erülnek, az új árrendszer 
lényegében teljesíten i tudja. E z t  a lehetőséget tu 
lajdonképpen az terem ti m eg , hogy a k ö zv etlen  
anyagért érvényesítendő árb evéte lt teljesen  elk ü 
lön ítette  a form ázás és ezt k ö v e tő  m ű veletek  el 
végzéséért érvényesíthető  árb evételtő l és e z z e l az 
öntödét alapjában véve k ét fő  részre oszto tta , m ég 
pedig az olvasztóm űre, m int ön álló  gazdasági eg y 
ségre és a form ázás, t isz títá s  m űveleti helyeire, 
m elyek az e lőbb itő l az ártén yezőket illetően  te lje 
sen  független ítve vannak.

A z új árrendszer teljesíteni tu d ta  azt a  fe lté te lt , 
h ogy az árképzéshez fe lh aszn á lt adatok —  leg 
alábbis a legfontosabb a d a to k a t tekintve —  eg y 
értelm űek legyenek  és eg y ú tta l mentesek is leg y e 
nek  a szubjektív m egítéléstől. E z  a feltétel szintén  
teljesült, hiszen az ön tvén yb ő l készülő alkatrész  
rajzának az árképzéshez v a ló  közvetlen fe lh asz 
nálása eleve k izár minden félreértési lehetőséget, 
továb b á az ö n tv én y  tén y leges súlyának a  szám í
tásba  vétele sz in tén  v iszonylag kis határokon belül 
m ozgó bizonytalanságnál tö b b e t nem jelent. E bből 
a  két úgyszólván  teljesen egyértelm ű ad a tb ó l kell 
képezni azt a fogalm at, a m it ebben a tan u lm án y 
ban  bonyolu ltsági foknak neveztünk, és am ely  
az alapja v o lt azoknak az ártényezőknek, m elyek  
a  formázási m unkát vo ltak  h ivatottak  szám szerű  
értékekben meghatározni.

Ü g y  gondoljuk, hogy a  bonyolultsági foknak  
ebben a tanulm ányban már többször b em u tatott  
szerepe végül is jó m egoldás, hiszen ez a tén yező  
rendkívül érzékenyen v á lto z ik . A  bonyolu ltsági 
foknak, továb b á az ártényezőknek  m atem atikai 
formába való  öntése pedig a z t is jelenti, hogy 
minden apró változás szám szerűen értékelhető . 
E z t igen fon tos tu lajdonságnak kell m inősíten i,

* A z 1971. a u g u sz tu s  2 5 -én  e lh a n g z o tt  e lő a d á s  k iv o 
n a ta .

am it ta lá n  az alábbi p éldával lehetne jobban érzé
kelni.

G yakran  előfordulnak olyan esetek , hogy  az ö n t 
vénykonstrukció va lam ilyen  változása  következ 
tében  az öntvények sú lya  csökken, de minden 
egyéb  m ás tényező végeredm ényben változatlanul 
marad.

I ly e n  esetek akkor következnek be pl. ha a m eg 
m unkálási ráhagyásokat a korábbiakhoz képest 
va lam ilyen  okból csökkentik  és ezért az ön tvények 
nek a  sú lya  is kisebb lesz, vagy pl. akkor, ha üre
ges öntvényeknél a  fa lvastagságot k ell valam ilyen  
oknál fogva  csökkenteni. A  m ostani árrendszer 
az öntöd éb en  ilyen form ában jelentkező több letkoc 
k á za to t, m unkaráfordítás növekedést és egyéb, á l 
ta láb an  a többlet irányába m utató ráfordításokat 
nem ism eri el. H a m egváltozik  ugyanis az ön tvén y  
nyers sú lya , az alapár igen nagy részesedési aránya  
m iatt az árbevétel a  súlycsökkenés arányában lesz  
kisebb. Íg y  olyan p aradox helyzet következik  be, 
am elyn ek  az a jellem zője, hogy az öntöde több  
m u n kát teljesít, nagyob b  selejtkockázatot vállal, 
és a  v ég én  ezekért a  többletszolgáltatásokért lénye 
gében csökkenő ellenértéket kap.

A z új árrendszer e z t  az ellentm ondást feloldja, 
hiszen ha az előbb em lített in tézkedések bár 
m elyikének  a következm ényeként csak az öntvény  
sú lya  fog  csökkenni, ezzel egyidejűleg m egváltozik  
a bonyolu ltsági fok  is  és az esetek n agy  részében  
sú lycsökkenést m eghaladó m értékben növekszik  
az ö n tv én y  fajlagos árbevétele. E z lényegében azt 
je len ti, hogy míg a  jelenlegi árrendszerben a fa j 
lagos árbevétel esetleges növekedése általában e l 
m arad a  súlycsökkenéstől és ennek következtében  
az öntvényegységre vonatkozó árb evétel szintén  
a súlycsökkenéssel közel arányosan kisebb lesz, 
addig az új árrendszerben ezek a m ozgások általá 
ban ellen tétes irányúak.

A z új árrendszer teljesíten i tud  eg y  olyan fe lté 
te lt is , amelynek lén yege az, hogy az öntödei je l 
legű ráfordítások az ön tvén y sú lyátó l függetlenül 
közel azonosak legyenek . Term észetesen a teljes  
azonosságot már szám szaki nehézségek m iatt sem  
lehet m egkívánni, d e a  közel azonosságot igen. E z t  
egyéb k én t a fenti p éld a  elég v ilágosan  b izonyí
to tta .

A z új árrendszer kielégíti az t a  fe ltéte lt is, 
h ogy az öntvények m inél szélesebb körére terjedjen  
ki. E z t  a  feltételt a zza l teljesíti, h ogy  a már koráb 
ban ism ertetett árelem eket használja, m elyeknek  
nincsen  sem súly, sem  egyéb más tek in tetben  kor 
lá tozó  tényezői. E zek k el az összefüggésekkel ú g y 
szó lván  minden alakzatnak  m egfelelő ön tvén y ár 
tén y ező it, illetve árelem eit képezhetjük.

E n n ek  ellenére a z t  a  korábban már em lített 
k orlátot, miszerint 1  kg/db sú ly  a la tt, illetve  
1 0 0 0  kg/darabsúly fe le tt  az ön tvények  árképzése
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ne legyen fe ltétlen ü l ezzel a z  árrendszerrel össze 
kapcsolva, változatlanul célszerű volna m egtar 
tani. U gyanez vonatkozik egyébként a  nagyobb  
darabsúlyú öntvényekre is , é s  ezért látszik  célszerű 
nek ennek az új rendszernek elsősorban az 1 — 1 0 0 0  

kg/darabsúlyig terjedő határok  közötti haszná 
lata .

Az új árrendszert a rendkívü li egyszerűség jel
lemzi, ami ab b ól adódik, h o g y  mindenki e lő tt  ny il 
vánvaló és fé lre  nem érth ető  adatokkal le h e t  dol
gozni és ezen  túlm enően a z  árjegyzék használata  
nem igényel különösebb felkészültséget sem . A z ár
jegyzék egyszerűségét lényegében  az a  m unka  
is igazolni k íván ja , mely tervezetként m u ta tja  be 
az új árrendszeren alapuló árjegyzék eg y ik  lehet 
séges form áját. Annak ellenére, hogy az új árrend 
szer tulajdonképpen m atem atikai összefüggéseket 
fejez ki és ezek et egyism eretlenes egyenesekkel 
ábrázolja, a  szám ítások m égis végtelen ü l egy 
szerűek, arról nem  is b eszélve , hogy m in d en  to 
vábbi nélkül az összes előforduló számszerű értéket 
előre táblázatok formájában k i lehet m unkálni. Így  
a z árképzés tulajdonképpen m ár k iszám íto tt táb 
lázatokból a  megfelelő a d a to k  kikeresésénél nem  
jelent többet, m ajd  ezekből a  részadatokból össze 
adással kell a  termelői á ra t m eghatározni.

Az új árrendszer végül egyértelm űvé te sz i a  ter 
m elői árképzést, ami azt je len ti, hogy u gy a n a z  az 
ön tvén y  b árm elyik  öntödében is készüljön, tu la j 
donképpen ugyanazzal a term elő i árral le sz  v issza 
igazolva, m ivel az ártényezők között szin te eg y á lta 
lán  nincsen o lyan , am elyik  jelentős m értékben  
egyén i m egíté léstő l függene. A  jelenlegi és a  korábbi 
árrendszerek tu lajdonképpen ezt az egyérte lm ű 
séget elvileg tartalm azták, hiszen az alapárak  
m indenütt azonosak  vo ltak  és a felárak jelentős 
részének is u gyan az volt a  számszerű érték e , bár
m elyik öntödében  is rendelték  meg az ön tv én y t. 
A z egyéni m egítéléstő l fü g g ő  jelentős eltérések et  
a  bonyolu ltsági osztályba sorolás, továbbá a  m eg 
egyezéses felárak  okoztak ed d ig  is. I f iv e l minden  
felár tulajdonképpen az alapárra volt v e t ítv e , ezért 
viszont elég je len tős eltérések adódhattak és  adód 
tak  is a ttó l függően , hogy m i volt a m indenkori 
kialakult felár alkalmazási gyakorlat eg y ik , vagy  
másik öntödében.

Az új árrendszer a szerkezeti felépítéséből k övet 
kezően a felárak  vetítési a la p já t illetően a  jelen 
legi gyakorlatta l szemben m ás m ódszert követ, 
hiszen a fő m ű veleti helyekn ek  önálló ártén yező 
ként való kezelése lehetővé te sz i azt, h ogy  a  felára 
k a t a m egfelelő árelemre vetítsék . A je len leg i ár
rendszernek a z  ezzel kapcsolatos és k ifogásolható  
gyakorlatáról m ár ennek a tanulm ánynak a  keretein  
belül szó v o lt  és  ezért szükségtelen  volna az indo 
kokat m égegyszer tárgyalni. A z új árrendszernek  
a  felár képzését és különösképpen pedig a  vetítési 
alappal kapcsolatos lehetőségeit az alábbi árjegyzék  
tervezet tartalm azza. Ez az árjegyzék terv e ze t csak 
a  fő elveket k íván ja  rögzíteni, hiszen pl. a  felárak  
számszerű értékére vonatkozóan  nincsen benne 
sem m ilyen k özlés, továbbá a z  egyidőben gy á rto tt  
m ennyiségnek a  termelői árra vonatkozó hatása  
sincs szám szerűsítve. Ezen k ív ü l a végleges árjegy 

zék  összeállításánál nagyobb töm egű adat fe ld o l 
gozása, csoportosítása, közgazdasági-m űszaki e lem 
zése  stb. is szükséges.

Az öntvényárképzés rendszere

(Tervezet. Az adatok  csak tájékoztató  je lle 
gűek!)

1. Anyagárral kapcsolatos árbevételi rész

Ö n tv é n y s ú ly F t / k g

1—  10 ö, 1 ö
10—  25 4 ,8 4
2 5 —  50 4 ,6 4
5 0 —  15 0 4 ,3 8

150—  5 0 0 4 ,2 5
5 0 0 — 1 0 0 0 4 ,1 2

2. Formázással kapcsolatos árbevételi rész

a) osztósík szerint:
F t /d m 2= 3 ,8 0 • 5 + 9 ,3 1

b) térfogat szerint:
F t /d m 3= 0 ,3 0 -  5 + 1 ,8 2

3. Tisztítással kapcsolatos árbevételi rész
T (F t)= [(2 )a + 2 (& )] ./;

В /

0 — 1 0 ,6 6 7
1— 2 0 ,5 3 8
2— 3 0 ,4 2 9
3— 4 0 ,3 3 3
4— 5 0 ,2 2 0
5 f e le t t 0 ,1 3 6

4. Szabványos követelményekért érvényesítendő fe l 
árak vetítési alapja

M eg n ev ezés J e l V e t íté s i
a la p

A n y a g m in ő s é g ...................
M e g m u n k á lá s sa l f e l t á r t

F , F k , D 1 +  3

f e lü le t  ............................... F m 2 /a  +  2 /b
F e lü le t fo ly to n o s s á g  . . . .  
T ű r é s o s z tá ly  ......................

F f 2 /a  +  2 /b  +  3
— 2 /a  +  2 /b  -f- 3

J a v í t á s i  t i l a l o m ................. --- T e lje s  t e r m e 
lő i ár

S a b lo n  fo rm á zá s ............... --- - 2 /a  +  2 /b
B e ls ő  a n y a g fo ly to n o s s á g — T e lje s  t e r m e 

lő i ár
N y o m á s á lló s á g i e lő ír á s T e lje s  t e r m e 

lő i ár

5. Mennyiségi felár

(külön kidolgozás szerint).

V. Egyéb kérdések

A z új árrendszer kialakításakor az eddigiek so 
rán nem  történt sem m iféle utalás azokra az e se 
tekre, am elyeket a  sorozatgyártás jelent. A m os 
tan i gyakorlat és á lta láb an  minden korábbi öntödei 
árjegyzék olyan törekvéseket fejezett ki, m ely  
szerint a sorozatban gyártandó öntvények  u tán
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jelentős m ennyiségi árengedm ényt k e lle tt  adni, 
mivel a  feltételezések  szerint a sorozatgyártás hatá 
saként o ly a n  többletnyereség keletk ezik  az öntö 
dében, am ib ő l ez az engedm ény in d ok oltan  elvár
ható.

H a  részletesebben vizsgáljuk a sorozatgyártás és 
az eg y ed i gyártás k özötti k ü lönbséget, akkor 
a k özvetlen  formázói m unkabér tek in tetéb en  a soro 
zatgyártás javára valób an  lehet b izon yos kedvező  
eltérésekről beszólni, d e  ugyanakkor e g y  sereg 
olyan töb b letk öltség  adódik, am elyik  az egyedi 
gyártást nem  terheli.

Az eg y ed i jellegű öntvénygyártásra a z  jellem ző, 
hogy a lig  igényel különösebb gépi felszereltséget, 
felszerszám ozást stb ., hiszen a form ázói munka 
döntő része kézzel, v a g y  legalábbis ig en  kisfokú  
gépesítéssel m egy végb e. A  sorozat je llegű  öntvény- 
gyártásra a felszerszám ozás, a gyártáselőkészítés  
m eglehetősen m unkaigényes volta  u tá n  a  form á
zásra, a  m agkészítésre a  zárt ciklusú gép esítettség  
és ezzel összefüggően a nagy á llóeszközérték  a 
jellem ző, a  tisztítás szin tén  igen k ö ltség es  gépi 
berendezésekkel folyik . A  sorozatgyártású  öntvé 
nyek befejező  m űvelete a különböző m érőm űsze 
rekkel v é g z e tt  m űszaki ellenőrzés, m ely  so k  esetben  
több m unkabért használ fel, m int am en n y i pl. 
a form akészítéshez egyálta lán  szükséges. H a  ezt 
a képet rajzoljuk fel m agunknak, a m it az egyedi 
és a sorozatgyártás kapcsán vázlatosan  bem u tat 
tunk, ak k or olyan következtetésre k e ll jutnunk, 
hogy a sorozatgyártásban  készülő ön tvén yek n él 
elsősorban nem  az árengedm ény ad ás a  k ívána 
tos, h an em  éppen ennek az ellenkezőjeként vala 
m ilyen felárnak az érvényesítése.

H a  a  sorozatgyártású  öntvényekről m ás vonat 
kozásban kívánunk beszélni, akkor a z t  is tudni 
kell, h o g y  az esetek döntő részében az ilyen módon 
készülő öntvényekkel szemben olyan műszaki köve
telményeket kell és lehet támasztani, amilyeneket az 
egyedi gyártásban általában nem is szoktak előírni. 
Ezeknek a keretén belül, mint a legfontosabb jellemzőt 
meg lehet említeni a csereszabatosságot, a nagy méret- 
pontosságot, —  mely az előzővel van összefüggésben —  
általában a jó  és megbízható öntvényminőséget és így 
tovább.

H a ily e n  következm ényeket szab ad  az ön tvé 
nyekkel szem ben tám asztani, akkor in dokolt és 
helyes an n ak  a m egállapítása is, h ogy  az egyedileg  
k észített öntvények  úgyszólván k iv é te l nélkül 
a m űszaki tu lajdonságaikat illetően m eg  sem  köze 
lítik a  sorozatban g y á rto tt  öntvények bárm elyikét . 
E bből v iszo n t az következik , hogy mind a műszaki 
használati értéke, mind pedig egyéb tulajdonságai 
miatt a sorozatban gyártott öntvények más minőségi 
osztályba sorolandók, m in t az egyedileg készítettek . 
Ha p ed ig  ez így  igaz, akkor ennek az árban is ki 
kell fejeződnie, m égpedig úgy, h o g y  a  jelenlegi 
engedm ényadással szem ben a tö b b le t használati 
értéket elism erő felárakat kell érvényesíten i.

E n n ek  a  felárképzésnek a lehetősége az új ár 
rendszerben eléggé kézenfekvőén a d o tt  akkor, ha 
a m en n yiség i felárat összekapcsoljuk a  bonyolu lt- 
sági fok k al. E z m ás szóval azt je len ten é , hogy  
bizonyos darabszám on felü l a kis b on yo lu ltság i fok  
szám értékénél —  am i a  kom plikált, m unkaigényes

és tagolt ö n tv én y ek et jelenti —  a felár ér ték e  
n agy lenne, m ajd  a  B =  7 értékénél esetleg O-ra 
csökkenne.

H a  ilyen m ennyiségi felártényezőt vezetnénk  
be az új árrendszerbe, akkor elismernénk a z t  
a többlet élő- és n em  utolsósorban holtm unkaráfor 
d ítá st azokban az esetekben, am ikor az va ló b a n  
indokolt. Az indokoltságot egyéb k én t az terem ti 
m eg, hogy egyed i, — tehát d öntően  kézi form ázás 
sa l —  olyan öntvénym inőséget egyszerűen n em  is  
lehet elérni, am it már közepes fokon g ép esített  
öntödében a sorozatgyártás term észetes velejáró 
jának tekintünk.

E nnek az egyéb k én t teljes m értékben in d ok olt 
felárnak az alkalm azásával jelen tős d ifferenciáló 
dás következnék  b e az öntödék között. A zok  az  
öntödék ugyanis, amelyek nagyfokúan vannak gé
pesítve és ezért bonyolult öntvényeket is tudnak soro
zatban gyártani, feltétlenül kedvező helyzetbe kerül
nének, hiszen a mennyiségi felártényező számukra 
a ráfordításaikkal arányos mértékű árbevételt jelen 
tene. Abban az esetb en , ha a megrendelőnek v a ló 
ban pontos, m űszakilag nagy értékű  és sok k ed v ező  
tulajdonsággal rendelkező öntvényekre van sz ü k 
sége, akkor k é t lehetőség k ö zö tt választhat, az  
igén yét valóban korszerű és sok állóeszközzel d o l 
gozó öntödénél k ívánja-e k ielégíten i, vagy p ed ig  
olyan  m inőségi követelm ényekre v a n  csupán s z ü k 
sége, am elyeket k ézi formázással v a g y  esetleg e t tő l  
nem  sokban különböző és a je llegét illetően a k é z i 
form ázáshoz közelá lló  egyszerű gépform ázással 
ki lehet e lég íten i. E gy  bizonyos idő e lte ltév e l 
kialakulna eg y  o ly a n  gyakorlat, m ely  szerint a  m i 
nőségigényes ö n tvén yek  azokba az öntödékbe k e 
rülnének, am elyek  ilyen  feltételeket teljesíteni tu d 
nak, azok az ö n tvén yek  pedig, m elyekkel szem ben  
különösebb m inőségi igény nincs, odakerülnének, 
am elyik  öntöde ennek  a színvonalnak is m egfelel. 
Nyilvánvaló, hogy ezt a differenciálódást olyan fo lya 
mat fogja jellemezni, miszerint a bonyolult, tagolt, 
méretpontos és általában nagyobb műszaki igényeket 
kielégítő öntvények a jól felszerelt öntödékbe jutnának, 
míg a kevésbé tagolt, egyszerű vagy minőségi igénye
ket különösebb mértékben nem támasztó öntvények 
a viszonylag kis műszaki színvonalon álló öntödékbe 
kerülnek. E z a  fo lyam at rendkívül kívánatos v o ln a  
és nagy  valószínűséggel más m ódon nem is leh e tn e  
az előbb m egfogalm azott célt elérni, csak ú g y , 
hogy az árképzés eszközeivel gyakoroljunk b e 
fo lyást az igén yes és igénytelen  öntvényeknek  
a m egfelelő öntöd ék be való áram lását illetően.

A z új árjegyzék  a termelői árak szintjében te r 
v eze tt  bárm ilyen változást o lyan  formában tu d n a  
követn i, hogy azok  az árelemek növekedjenek e ls ő 
sorban, m elyeknél az indokolt. A  jelenlegi árrend 
szer ugyanis egyféleképpen tudja  a termelői árak at 
megem elni, m égped ig  úgy, ha az alapárakat m eg 
n öveli. E gy  ily en  termelői árbevétel n övek ed és  
továb b  torzítaná azokat az arányokat, m elyek  
a tanulm ány e lső  részeiben különböző k ifogások  
tárgyát képezték . A z új árrendszerben —  m iv e l 
egym ástól fü ggetlen  ártényezők vannak benne —  
ezért szükség szerin t azt az ártén yezőt lehet eg y -eg y  
term elői árvá ltozta tás esetén különösen k iem eln i, 
am elyiknél en n ek  az indokoltsága m egvan. E z
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lényegében a z t jelenti, h ogy  pl. a betétan yagok  
árának a növekedése értelem szerűen a fo ly ék o n y 
fém  költségének a növekedésével járna e g y ü tt . Más 
esetben, ha a  formázással kapcsolatos k öltségek  
növekednek, —  akár anyagköltségek m ia tt, akár 
más okból —  akkor azt az árelem et, am elyik  ezek 
kel van k özvetlen  összefüggésben, kell m egnövelni. 
Ilyen eszközök birtokában igen  nagy pontosságra  
be lehet á llítan i azokat a  helyes árarányokat, 
am elyek akár az anyagköltségekből, akár az élő 
vagy  holtm unka ráfordításokból adott időpontban  
indokoltak. A  jelenlegi öntödei fejlesztési e lk ép ze 
léseket elsősorban az jellem zi, hogy a fejlesz tési 
törekvések fő k én t a formázás és tisztítás m ű veleti 
helyeire vonatkoznak  és ezért egy  új term elő i ár
ban a jelenlegi belső árarányok a form ázás és 
tisztítás javára volnának m egváltoztatandók .

Az új árrendszer m egterem tené annak a  leh e tő 
ségét, hogy a m űveleti helyeket magában a z  ö n tö 
dében önálló költséghelynek lehetne tek in ten i és 
íg y  teljesen önállóan volnának a ráfordítások az 
.adott m űveleti helyre eső árbevételekkel szem b e 
állíthatok. E z  az utókalkulációs lehetőség olyan  
követkézm enyekkel is járhatna, am ely a  jelenlegi 
m eglehetősen bizonytalan és  öm lesztett u tó k a l 
kulációs adatokkal szemben a  főbb m ű veleti he 
lyek  k öltségadatait egyértelm űen m utatná be.

Az új árrendszer egységesen alakítható k i az 
öntészet egészére vonatkozóan, hiszen a fo lyék on y  
fém  költsége —- bármilyen öntészeti ágazatró l is 
van  szó —  önállóan képezhető, továbbá a  form á 
zás, tisztítás költségei szintén az adott technológiai 
ágazat jellegének  megfelelően alakíthatók ki.

Az új árrendszer tarta lm át illetően célszerű  
volna a jövőb en  is csak az ötvözetlen  an yagk öltsé 
geket foglalni be az árjegyzékbe, és vá ltozatlan u l 
szabadáras term éknek tek in ten i az ö tv ö zö tt ön t 
vényeket m ég akkor is, ha azoknak az árképzése

m inden különösebb nehézség nélkül ezzel az árrend 
szerrel is lehetséges vo ln a . E zt főként az indokolja, 
hogy az ötvözött öntvényeknél m égis van e g y  
sereg o lyan  technológiai művelet, m ely  bárm ilyen  
árrendszernek a k ereteib e csak va lam ilyen  kom pro 
m isszum os formában voln a  beépíthető, továbbá az, 
hogy az ötvözött term ékek volum ene az a d o tt  
technológiai ágazathoz képest v iszon y lag  kis sz in 
te t ér el, és ezért n em  is volna sok értelm e ezeket 
a term ékeket egy m eglehetősen k ö tö tt  árjegyzék  
kereteibe beépíteni.

VI. Összefoglalás

A  tanulm ány m egkísérelte az ön töd ei árképzés 
új m ódon való k ia lak ítását m egoldani és ebben  
a tek in tetben  az ed d ig i gyakorlattól merőben eltérő  
m ódszert választott. E nnek  a m ódszernek a lén y e 
ge az, h ogy  az árképzéshez egy új fogalm at v e t t  
használatba, a b onyolu ltsági fokot, és erre ép íte tte  
fel a  jelenlegi árszin tte l azonos term elői árbevétel 
közel kétharm adát, továb b á  az, h o g y  az ön tvén y 
gyártás k ét fő m ű veleti helyére k ép zett árelem eket 
egym ástó l teljesen független ítette. A z új árrendszer 
azzal is  jellem ezhető, h ogy  egyszerű és egyértelm ű  
eszközöket használ, m elyek  bárki á lta l v iszonylag  
könnyen  elsajátíthatók , továbbá azzal, hogy igen  
nagym értékben visszaszorítja  a szu b jek tív  tén y e 
zőket. V égül ennek az árrendszernek az egyik leg 
inkább jellemző tén yezője , a bonyolu ltsági fok  
lehetővé teszi azt, h o g y  a nagy eszközállom ánnyal 
rendelkező öntödék a z  általuk szá llíto tt jó m inő 
ségű öntvényekért a  bonyolultsági fok tó l függően  
olyan m ennyiségi felárhoz jussanak, am ely b izto 
sítja költségeik m egtérítését és m egfelelő  nyeresé 
get is tartalm az. B ízu n k  abban, h ogy  olvasóink  
közül —  a kérdés jelentőségére va ló  tek in tette l —  
többen is  elm ondják vélem ényüket a  tanu lm ány 
ban ism ertetett elképzelésekről.

K önyvism ertetés

F . Schuster: V e r b r e n n u n g s l e h r e ,  B r e n n s t o f f  u n d  
V e r b r c n n u n g s  —  G r u n d l a g e n .  (Elégéstan. T ü ze lő a 
nyagok és elégésük.)  K ia d ta  a z  R .  O ld en b o u r g  V e r 
la g  M ü n ch en b e n  é s  B ecsb en  1 9 7 0 -b e n  278 o ld a lo n  58 
á b rá v a l é s  4 3  tá b lá z a tta l.  M e g je le n t  a  G a s -E r d g a s  
(G áz- és  fö ld g á z )  c ím ű  so ro za t m á s o d ik  k ö te te k é n t .  Á ra  
fű z v e  68 ,—  n y u g a t n é m e t  m á rk a .

A  b e v e z e té s b e n  a  d im e n z ió k ró l é s  m é r té k e g y sé g e k r ő l 
o lv a sh a tu n k , m a jd  az E n e r g ia  a z  em b er j e le n lé t é b e n  
c ím ű  fe je z e tb e n  a z  en erg ia fo rm á k ró l, a  t e r m é s z e te s  
en er g ia fo rr á so k r ó l é s  az en er g ia á ta la k u lá sr ó l.

A  k ö n y v  e g y ik  le g n a g y o b b  f e je z e te  ,,A  t ü z e lő a n y a g  
m in t  az ég é s  a la p j a ” c ím et v is e l i .  E b b e n  az e le m i ö s s z e 
t é t e l ,  a  fű tő é r té k  —  égésh ő , a  tü z e lő a n y a g o k  o s z t á ly o 
z á sa , a  s z ilá r d , fo ly é k o n y  é s  g á z n e m ű  tü z e lő a n y a g o k  
e lé g e té se  sz e r e p e l.

K ö v e t k e z ő  rö v id  f e j e z e t  c ím e: A le v e g ő ,  m in t  az é g é s  
m á sik  e lő fe lté te le .

A m ű  le g te r je d e lm e se b b  fejezete  a z  E lé g e té s ,  e b b e n  
a  g y u lla d á sr ó l,  a  g á z lá n g r ó l,  a  r o b b a n á s-d e to n á c ió r ó l, a z  
é g é s e lm é le t i  s z á m ítá so k r ó l,  az é g é s te r m é k e k r ő l, a  t ü 
z e lő a n y a g o k  c s e r é lh e tő sé g é r ő l, g ra fik u s  s z á m ítá so k r ó l, 
a  lá n g h ő m é r sé k le tr ő l o lv a s h a tu n k .

A  tü z e lé s te c h n ik á b a n  m é ly e b b en  e lm é ly e d n i  k ív á n ó k  
részére  a  k ö n y v  v é g é n  b ő s é g e s  sz a k ir o d a lm i tá jé k o z ta tó ,  
n év - é s  tá r g y m u ta tó  t a lá lh a t ó .

A  k ö n y v e t  e lső so r b a n  a  gázok  tü z e lé s te c h n ik á já v a l  
fo g la lk o z ó k n a k  a já n lj u k  fig y e lm é b e , m in t  k o rszerű , 
tö m ö r , ö s sz e fo g la ló  m ű v e t ,  azon b an  e g y e t e m i  h a llg a tó k 
n ak  is  h a sz n á r a  le h e t ,  a n n á l  is in k á b b , m e r t  a  k ö n y v  a  
n e v e s  a a c h e n i M ű sz a k i F ő isk o la  ré sz é r e  t a n k ö n y v n e k  
ír ó d o tt.

P y

B ányászati és  K ohászati L apok ÖNTÖDE 23. évfolyam  1972. 2. szám 35



Form ázóberendezések kiválasztásának 
egyik m ódszere öntödék tervezésekor

K A T U S  b Á S Z L Ó  o k i .  g é p ész m é rn ö k  

K o h ó -  é s  G é p ip a r i  M in is z té r iu m  T erv ező  I r o d á i
D K  6 2 1 .7 4 4 .0 7  : 6 5 8 .2

A  szerző különböző cégek ajánlatai a lap ján  ösz- 
szehasonlítást tesz egy gépesített öntöde optim ális 
formázóberendezésének kiválasztására. A  kiválasz 
tást a  berendezések m űszaki param éterei, teljesít
m ény-adatai és költségei szerint végzi.

A z öntödék  generáltervezésénél az eg y es  üzem 
részek terveinek  elkészítése előtt a jellem ző gépek, 
vagy gépcsoportok k iválasztását h osszú , körül
tek intő  m unka előzi m eg.

A gép ek  k iválasztásának a lap feltétele , hogy  
a term elési feladatot m eghatározzuk. E n n ek  ism e 
retében a gép főbb ad ata i iránt felm erülő  k ívánal 
makat rögzíteni kell. A  külkereskedelem  —- mert 
öntödei gépeket hazailag nem  gyártanak  —  ezen 
adatok u tán  felszólítja  a  berendezéseket gyártó  
cégeket ajánlat-tevésre. A  beérkezett áraján latok 
ból ezu tán  m egkezdődhet a leginkább megfelelő  
gép, v a g y  berendezés k iválasztása.

Az eg y ik  nagyfokúan gépesített ö n tö d e  terve 
zésénél az alábbi m ódszerrel h ajtottuk  ez t  végre 
a form ázóberendezések kiválasztásakor. A z öntöde 
gyártási profilja közepes és nagy sorozatú  ön tvé 
nyek előá llítását te tte  szükségessé.

Az ön tvén yek et a  rekonstrukció m egkezdése előtt 
500 • 350 m m -es osztósíkm éretű  form ázószekrények 
ben á llíto ttá k  elő.

A  term elési tervben ennek  a m éretnek m egfelelő  
form aszekrények használata  olyan n a g y  form a
szám ot eredm ényezett vo ln a , hogy e t tő l  nagyobb  
m éretű form aszekrények alkalm azása m elle tt dön 
tö ttü nk . íg y  az aján lati felh ívásban 7 0 0 -5 0 0  mm, 
vagy  ez t m egközelítő m éretű  form aszekrény m ére 
te t ad tu n k  meg.

A  tén y leges jó ö n tv én y  és összes se le jt  m ennyi
ségének m egfelelő form aszekrények szám a 134 db/ 
óra. A z ajánlati fe lh ívást ezek ism eretében  úgy  
szövegeztük  meg, h ogy  a gép b iztosítsa  az összes 
kieső idő ellenére az óránként gy á rth a tó  formák 
szükséges m ennyiségét. A  szükséges form aszám ot 
az alábbi képlet seg ítségéve l lehet k iszám ítan i.

V Vn = d  ь
1 Kg- Kf  óra

A  képletben

V/ form ázóberendezés szükséges te ljesítők ép essé 
ge óránként

Vn form ák névleges szám a ..............  134 db/óra
Kg gépkihasználási t é n y e z ő ..............  0 .9
Kf  szem ély i id ő k ie s é s .........................  0 ,95

ennek alapján

Vt =  ——— ——  =  157 db form aszekrény/óra.
0,9 0,9 о

A ján la ti felh ívásunkra 9 cég 13 áraján latot kül
dött.

A z árajánlatok ism ertetése:

1. Stone Walwork cég (Coleman) — angol
A  cég a fe lh ívásra  3 db árajánlatot kü ld ött be, 

am elyek  a form ázás technológiáját tek intve k ü 
lönböztek egym ástó l.

a) Formázó automata
A  magberakás k ivételével m inden  m űvelet a u to 

m atizált. K o m p lex  szállítást ajánl, de elfogad ja  
a  magyar fél részszállítását is.

b) 3 db géppel ellátott félautomata berendezés
A  félformákat autom atikusan  rakja a kon v e  jorra  

a  berendezés. A  magberakás, az összerakás é s  az  
üres form aszekrényeknek a formázógépre tö rtén ő  
rárakása kézzel, v a g y  kézi erővel m ozgatott b e 
rendezés seg ítségéve l történik.

A z ajánlat n em  tartalm azza a  konvejor, terh elő- 
konvejor, a h om ok  oda- és elszállítás, a vas o d a- és  
elszállítás, v a la m in t az elszívó berendezések árait. 
M agyar részszállítás lehetséges.

o) 2 géppáros formázórendszer
A  formázás k é t , az előbbinél eg y  fokozattal n a 

gyob b  form ázógépen történik. A  formázás u tá n  az  
alsó  form aszekrényt egy autom atikus rárakó b e 
rendezés helyezi a  konvejorra. A  felső form aszek 
rén y t itt is k ézze l irányított csuklós forgódaru és 
készülék seg ítségével lehet az alsó részre rárakni. 
Magberakás a  konvejoron történ ik . Az áraján lat 
n em  tartalm azza az előző aján latn ál felsorolt r é sze 
k e t. Magyar részszállítás lehetséges.

2 . Malens —  sv éd
A  svéd M alcus cég árajánlata a formázás a u to 

m atikus berendezéseire szól. A  formázó, ö ssz e 
rakó, fordító és átrakó berendezéseket ö sszek ötő  
szálh tó  görgősorok és korongsorok az árajánlatban  
nincsenek m egad va , eleve feltételezve ezek n ek  
a  magyar részről történő szállítását. A k on vejort, 
terhelő konvejort, öntő berendezést, hom okszállító, 
adagoló berendezéseket, elsz ívó  berendezéseket az 
árajánlat nem  tartalm azza.

3. Webac —  sv éd
A  cég áraján lata  csak a form ázóberendezés és 

az azt k özvetlen  kiszolgáló berendezésekre szó l, 
a  formázás 1 d b  olyan form ázógéppel történ ik , 
am elynek m in d k ét oldalán e g y  fordítótörzsű p ré 
selő  fej van. A  form ázásban egyidőben 8  m in ta 
lapnak kell résztven n i. A form ák szállítását e g y 
m ástól függetlenü l m ozgatott, négy  görgőkerékkel 
ellá to tt kocsik végzik . A form ák leöntését, ü r ítésé t, 
szállítását, a  h om ok  és vas oda- és elszállítását, az 
elszívásokat az árajánlat nem  tartalm azza.

4. Badische Maschinenfabrik -—• NSZK
A  cég három alternatívát, ille tv e  három áraján 

la to t küldött be.
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a) Automatikus formázás
Az árajánlat teljesen autom atikus vezérlésű for- 

mázó-öntő berendezésre szó l. A  homok od a- és e l 
szállítása, a  v a s  oda- és elszá llítása  benne v a n  az 
árajánlatban. A  berendezés elektropneum atikus v e 
zérlésű, pneum atikus m űködtetésű , teljesen kom p 
le tt  egység.

b) Automata formázóberendezés
A berendezés 2 pár form ázógéppel o ld ja  meg 

a  formázást. A z árajánlat a z  előzó'höz hasonlóan  
teljesen kom plett. Nem  fo ly ta ttu n k  —  idő h ián yá 
ban —  a hazai szállítási lehetőségekről a  céggel 
tárgyalást.

c) Formázógéppáros sor
A  berendezés 4 géppárral éri el a k ívánt form a 

szám ot. A  form ázás nagy m unkáslétszám m al tör 
ténik. A  kész formák konvejorra való átrakását, 
a  formák összerakását, bem agozását kézi erővel 
végzik. E gy formázósorral kívánják elérni a  ré 
szünkről két sorra tervezett gyártást. Az árajánlat 
a teljes berendezést, tehát a  v a s  és homok oda- és 
elszállítását, légtechnikát, öntőberendezést, az  ürí
tő  állomást is  tartalm azza.

5. Rheinstahl —  NSZK
A utom atikus formázó gépcsoportot aján l az ár

ajánlat. A konvejorról tö rtén ő  letolástól a  kon 
vejorra való rárakásig au tom atizá lt a berendezés. 
Az árajánlat kom plett, csak a  teljesítm ényadatok  
hiányoznak és íg y  nem tu d tu k  értékelni. L evélben  
felszólítottuk á  céget az áraján lat kiegészítésére, 
azonban ez az értékelés id őpontjáig  nem érkezett 
meg.

6 . Graue GmbH —  NSZK
A berendezés teljesen autom atikus form ázást 

biztosít. A form ázást 1 p ár form ázógéppel végzi. 
A  berendezés kom plett form ázó-, öntő- és szá llító 
sort tartalm az.

A  magyar szállítás lehetőségeiről nem tu d tu n k  
m eggyőződni az idő rövidsége miatt. A  form ázó 
sor pneum atikus m űködtetésű , elektropneum ati
kus vezérjéssel van ellátva. H idraulikával is m ű 
ködtethető, de a hidraulika szivattyú telepe nincs 
beépítve az árajánlatba.

7. Künkéi Wagner —  N S Z K
Az árajánlat egy  teljesen autom atikusan m űködő  

formázó, ön tő  és szállító rendszerre vonatkozik . 
A  formázás nagynyom ású préselő formázó beren 
dezéssel történ ik . Az elkészü lt formák bem agozá- 
sán kívül m inden  m anipuláció gépi úton történik . 
A  berendezésre szóló árajánlat a teljesen k om p lett 
berendezésre vonatkozik. M agyar szállítási leh ető 
ségről nem tudtunk  m eggyőződni. A berendezés 
hidraulikusan működik, elektropneum atikus és 
elektrohidraulikus vezérléssel.

8 . P. II. Ronvillain Poncera;/ —  Franciaország
A berendezés teljesen autom atikusan m űködik.

Egyedi gépekből van összeállítva . Az árajánlat 
kom plett formázósorra szó l, a  homok od a- és el 
szállítása k ivételével. M agyar szállítás leh etőségei 
ről m eggyőződni ugyan nem  tudtunk, de a  beren 

dezést tanulm ányozva valószínűnek tartjuk. A for 
m ázóteljesítm ényt m egfelelőnek tartju k .

9. NISSHO  —  J a p á n
A  jap án  árajánlat autom atikus form ázóberende 

zésre vonatkozik . A  berendezés k é t form ázógéppel 
történ ik , amelyek e g y  form ázórendszerben dolgoz 
nak. M agyar szállításról m eggyőződni nem tu d 
tunk. A  berendezés teljesítm én y-ad ata i nem a kért 
árajánlatra szólnak.

A z árajánlatok kiértékelésének m egkezdését 
nem  tu d tu k  m egvalósítani, mert a  form aszekrény- 
m éretek különbözőek voltak.

M eg k ellett teh át terem teni o lyan  m űszaki ad a 
to t, a m ely  az összehasonlítást le h e tő v é  lá tszott 
tenni. E z  volt az osztósík .

A  gyártandó ön tvén yek  mérete k ics i, ezért a befor
m ázh ató  öntvények darabszám a egyen esen  arány 
lik az osztósík-felü lettel, illetve an n ak  változásai
val.

P éldánkban az é lű n k én t m inim álisan előállítan 
dó fe lü le t 55 m 2/óra.

A  k özölt m űszaki adatok figyelem b evételével 
először is ellenőriztük az árajánlatokat, hogy a  
m egk íván t te ljesítm én yt b iztosítják-e. A  v izsgá 
la to k a t a  közölt sorrendben v ég eztü k  el.

A z ajánlott berendezések form ázó teljesítm é 
n yein ek  összehasonlítását az 1. táblázat tarta l 
m azza.

1. táblázat

S o r 
s z á m

F o rm a s z e k ré n y  
m é re te  m m

Ó rá n k é n t
g y á r to t t É v e n k é n t 

g y á r to t t  
o sz tó s ík  

te rü le t  m 2d a ra b
o s z tó s ík
t e r ü l e t

m 2

1 /a 800 X 600 160 77 361 900
l / b 600 X 400 240 58 272 500
1 /c 800 X 600 160 77 361 900
2 750 X  600 180 81 381 000
3 740 X460 140 48 225 000

4 /a 600 X  500 210 6 3 296 000
4 /b 800 X  600 240 1 15 540 000
4 /c 330 X 630 360 6 3 296 000

5 n e m  v o lt  é r té k e lh e tő

6 600 X  900 120 6 5 306 000
7 400 X 500 240 48 225 000
8 550 X  650 180 65 306 000
9 500 X 900 60 27 127 000

A z előző adatokkal összehasonlítva lá tható , 
h ogy nem  m indegyik  berendezés tu d ja  teljesíteni 
a k ív á n t 55 m 2/óra form a a lapterü letet, illetve az  
ennek  megfelelő form aszekrény-szám ot.

A  Webac cég, a  Künkéi Wagner és a Nissho 
japán cég árajánlataiban szereplő berendezések az  
ig én yek et nem e lég ítik  ki.

A  form ázóberendezések további m űszaki m u ta 
tó in ak  felhasználása alapján történ ő  összehasonlí
tá st a  2. táblázat m utatja .

A  form ázás jellege szerint az árajánlatok  félauto 
m ata  gép i form ázást és teljes a u to m a ta  sorokat 
tartalm aznak. A berendezések e g y  c m 2-re gyak o 
rolt nyom ását összehasonlítva igen  eltérő  eredm é
n y ek et kapunk. E z  annak is fü ggvén ye, hogy a b e 
rendezés a formát rázással, vagy  csak  sajtolással, 
v a g y  m indkettő kom binációjával éri el.

A  m űködés, a m űködtetés szerint és az energia 
felhasználás szerinti összehasonlítását a 3. táblá
zat tartalm azza.
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2. táblázat
S

o
rs

zá
m

F o r m á z ó g é p
t í p u s a

F
o

rm
á

z
ó

g
é

p
 

sz
á

m
a

 a
z 

á
ra

já
n

la
tb

a
n

F o r m á z ó 
g é p

s ú l y a
P r é s n y o m á s

t / a A u to m a ta о 1,0 k g /c m 2 a u to m a ta
1 /b R L -5 0 0 (5 1 2 0 0 1,8 k g /c m 2 f é la u to m a ta
1/c R L -8 0 0 4 2  0 0 0 1,23 k g /c m 2 f é la u to m a ta
2 A S F -2 0 0 2 2  8 0 0  k g 3,5-é. 7 k g / c m 2 a u to m a ta
3 A F A -3 8 1 5 0 0 0 5,6 k g /c m 2 fé la u to m a ta

4 /a D F P - 2 2 1 7  2 0 0  k g 5,0  k g /c m 2 a u to m a ta
4 /b A R P  A -3 4 4 4 5 5 0 3,3 f é l a u t o m a t a
4/c A R P A -1 8 1 7 7 0  k g 2,2  g é p i fo r m á z ó
5 G V -3  F 2 n e m  é r té k e lh e tő  a u t o m a t a
6 S R P S -3 0 2 5,5 k g /c m 2 a u t o m a t a
7 K W C O 2 1 2  0 0 0  kg 12,0 k g /c m 2 a u to m a ta
8 M A C -7 2 0 2 1 5 0 0  kg 2,1 k g /c m 2 a u to m a ta
9 A F D -4 2 4  0 0 0  k g 5,6 k g /c m 2 fé la u to m a ta

3. táblázat

'ЯNВ
ОЛ

О
”3
2 я

s |
É4 5

M ű k ö d te t ő
e n e r g ia

Vezérlés
m ó d ja

P
ré

sl
é

g
 f

o
g

y
a

sz
tá

s 
eg

y
 f

o
rm

á
ra

 
N

m
3

K
e

ze
lő

k
 s

z
á

m
a

 
e

g
y

 f
o

rm
á

z
ó

so
rr

a

l /а R á z ó  p rése lő p ré s lé g e le k tro p n e u -
m a tik u s 2 ,8 3 6

l / b R á z ó  p rése lő p ré s lé g e le k tro p n e u -
m a tik u s 1 ,6 15

1/c R á z ó  p rése lő p ré s lé g e le k tro p n e u -
m a tik u s 3 ,2 2 12

2 R á z ó  p réselő p ré s lé g p n e u m a tik u s 1 ,8 5
3 P r é s e lő p ré s lé g p n e u m a tik u s 3
4 /a R á z ó  p réselő p ré s lé g e le k tro p n e u -

m a tik u s 4 ,6 6
4/b R á z ó  p rése lő p ré s lé g e le k tro p n e u -

m a tik u s 6 ,7 9
4/c R á z ó  préselő p ré s lé g e le k tro p n e u -

m a tik u s 2 ,5 16
5 R á z ó  p réselő p ré s lé g e le k tro p n e u -

m a tik u s
6 R á z ó  préselő p ré s lé g e le k tro h id ra u -

v a g y likus
o la j 6

é P r é s e lő o la j e le k tro h id -
ra u lik u s 0 ,1 2 5

8 R á z ó  préselő p ré s lé g p n e u m a tik u s 3
9 R á z ó  p réselő p ré s lé g e le k tro p n e u -

m a tik u s

A formázósorok m ű szak i összehasonlítása után 
az árajánlatok ö sszev etését is elvégeztük. A z árakat 
saját devizában, összehasonlítási a lap k én t dollár
ban, s v ég ü l a beruházási összeghez v a ló  hason 
lításhoz fo lyó  forintban tü n te ttü k  fel. A  fo lyó  forint 
kiszám ításánál az ö n töd ei gépekre von atk ozó  kül
kereskedelm i szorzót v e t tü k  figyelem be.

A berendezések összehasonlítása az árajánlatok  
és a k iegészítő  kérdésekre küldött vá laszok  alapján 
történt m eg.

É rtékelés

Az aján lattevő  cégek k özü l nem fele l m eg telje 
sítm ény szem pontjából a  Künkéi Wagner, a  Webac 
cég és a  Nissho japán cég  árajánlata. E zek e t a to 
vábbi v izsgálatok  során  már nem v e t tü k  figye 
lembe.

A gépsorok közül a  továbbiakban a z  autom ata  
form ázósorokat v ettü k  előtérbe.

Az árajánlatok m ű szak i vizsgálatát fo lytatva, 
a form ázósor form ázógépeinek présnyom ását v izs 
gáltuk m eg.

Présnyom ás szem pontjából a  legnagyobb n y o 
m ással a Graue GmbH cég S R P S -30  típusú gép e  
k erü lt első helyre. E zt k övette  a  Badische D R P  
2 -es gépe, a Malcus ASF - 2 0 0  gépe, a Bounvillain 
MAC-720 gépe és végül a Coleman eég autom ata  
form ázóberendezése. Külön kell m egem líteni a K ün 
kéi Wagner cég  KWCO gép ét, am ely 1 2  k g /c m 2 

nyom ást is el tu d  érni. E zt azonban csak 400 • 500  
m m -es form aszekrényre gyakorolja. Á tszám ítva  
7 0 0 -500  mm -es form aszekrényre

adódik .

4 0 0  X 5 0 0  

7 0 0  X 5ÖÖ
• 12 =  6,85 k g /cm 2

Még így is a  legmagasabb présnyom ást éri e l, 
m iu tán  a hidraulikus d u gattyú ja  jóval nagyob b  
nyom ást fejt k i a  hasonló nagyságú , préslevegővel 
m űködő dugattyúnál.

A nem au tom ata  gépsorok k özü l nyomás szem 
pontjából a Badische Á R P A -34 gépe, az A R P A - 1 , 
a  Coleman R L -500  és az R L -800 típusú gépe a so r 
rend . I tt  is k i k e ll emelni, h ogy  éppen az elégtelen  
teljesítm ényű jap án  A FD-4 és a  Webac cég A F A -3 8  
típ u sú  kettős fordítótörzsű gép ek  ciklusideje k icsi.

Teljesség szem pontjából v izsgá lva  a berendezé 
s ek e t a k övetkezők  adódnak:

A z árajánlatok közül a legteljesebb a Badische 
cég  árajánlata, m iután m indhárom  árajánlat ta r 
ta lm azza a form ázás, öntés, oda- és elszállítások  
m űveleteit végző  berendezések árát.

/. táblázat

■ Я
A ján ló  cég

B e r e n d e z é s  á ra

© 'SX  œ s a j á t  d e v iz á b a n d o l lá r b a n fo lyó  f o r in tb a n

l / а S to n e  W all- 
w o rk 71 250 £ 2 0 0  000 12 0 0 0  0 0 0

l / b S to n e  W all- 
w ork 69  051 £ 1 9 3  400 11 6 0 4  0 0 0

I /o S to n e  W all- 
w ork 58  777 £ 1 6 4  200 9 8 5 2  0 0 0

2 M alcus 2 65  000 Sv. K r. 49  820 2 9 8 9  2 0 0
3 W ebac 1 5 8  800 Sv. K r . 30  700 1 8 4 2  0 0 0

4 /a B ad isch e 1 461  000 DM 367  500 22 0 5 0  0 0 0
4/b B ad isch e 1 6 50  000 DM 4 2 8  000 25 6 8 0  0 0 0
4 /c B adische 9 65  000 DM 2 4 1  000 14 4 6 0  0 0 0
5 R h e in s ta h l 8 9 6  700 DM 2 2 4  300 13 4 5 8  0 0 0
0 G rau e  G m b H 985 000 DM 2 6 0  000 15 6 0 0  0 0 0
7 , K ü n k é i 

W ag n er 9 65  740 DM 2 4 1  500 14 4 9 0  0 0 0
8 B o n v illa in

R . 4 6 0  000 F r 9 3  200 5 5 9 2  0 0 0
9 N issho 1 1 9  890 7 1 92  2 0 0

M egemlítem, hogy a Künkéi Wagner cég ár 
a ján lata  m egközelíti teljességében a Badische cég  
á lta l m egajánlottakat. Az oda- és elszállításokat 
n em  tartalm azza a Graue GmbH árajánlata és 
a  Stone Wallwork (Coleman) cég  árajánlata. Csak  
form ázóberendezéseket ajánl a  Malcus cég,uNissho 
és  a  Bonvillain (konvejort is megajánlja, d e  ez  
kiem elhető a terhelőkonvejorral együtt). A Webac 
cég  ajánlata csak  egyes gép ek et tartalmaz.

A z eddigi összehasonlítások, adatok és tá b lá za 
to k  alapján az árajánlatok á lta l közölt adatokból 
a  m űszaki sorolást összesítve az 5. táblázatban a d 
ju k  meg.

A  közölt összehasonlítás m űszaki jellegű és a  t e l 
jes árajánlatra vonatkozik .

A  műszaki összehasonlítás u tá n  az árbani ö ssze 
hasonlítást és sorolást végeztük  el a 6. táblázatban.
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5. táblázat
1 

S
o

ro
lá

s

C ég J e l M ű k ö d és

Ó r á n k é n t
f o r m á z o t t

t e r ü l e t
m 2/ó r a

1 B a d isc h e  M asc h in en -
fa b r ik 4 /b f é la u to m a ta 115

о S to n e  W a l lw o rk 1 /a a u t o m a t a 77
3

4

S to n e  W a llw o rk  

B a d isc h e  M a sc h in e n -

l/C 2  g é p p á ro s  
f é la u to m a ta 77

fa b r ik 4 /d a u to m a ta 03
5 G rau e  G m b T í Ö a u to m a ta 05
6 B o n v il la in  R . 7 a u t o m a t a 05
7 M alcus 2 a u to m a ta 81
8 B a d isc h e 4 /c g é p i 03
9 S to n e  W a l lw o rk 1 /b 3 g é p p á ro s  

f é la u to m a ta 58
10 K ü n k é i W a g n e r 7 a u to m a ta 48
11 N issh o 9 f é la u to m a ta 27
12 W eb ac 3 f é la u to m a ta 48
13 R h e in s ta h l 5 a u t o m a t a n e m  é r t é k e l 

h e tő

tí. táblázat

S o r 
szá m C ég  m e g n e v ez é se s z á m a

A já n la t i  á r

d o llá rb a n fo ly ó  f o r in tb a n

1 W e b a c 3 30 800 2 0 0 0  0 00
2 M a lc u s 2 49 820 3 3 2 3  630
3 B o n v i l la in 8 93 200 6 0 4 9  0 00
4 N is sh o 9 119 890 7 7 31  2 60
5 S to n e  W allw o rk l / c 104  200 10  6 8 3  8 90
0 S to n e  W a llw o rk 1 /b 193 400 12  551  400
7 S to n e  W allw o rk 1 /a 200  000 12  951  100
8 B a d isc h e 4 /c 241 000 15 6 61  9 50
9 K ü n k é i  W a g n e r 7 241 500 15 6 7 3  9 50

10 G ra u e  G m b H 0 260 000 15 986  500
11 B a d isc h e 4 /a 367 500 23  7 1 2  000
12 B a d isc h e 4 /b 428 000 26  7 7 9  0 00
13 R h e in s ta h l* 5 224 300 14 5 7 0  0 00

* T e l je s í tm é n y a d a to k  h iá n y á b a n  k e r ü l t  u to ls ó  h e ly re .

Miután a  Webac cég gép én ek  teljesítm énye az 
árajánlat alapján elégtelen , íg y  az első helyre 
a Malcus cég  árajánlata k erü lt, míg a m ásodik  
helyre a Bonvillain francia cég  berendezése.

A beruházási összegeket vizsgálva, m iután  
a Nissho cég  ajánlata teljesítm ényben  elégtelen , 
íg y  az előbb em lített Malcus cég és Bonvillain cég 
ajánlati árai u tán  nagyságrendi differenciák van 
nak. A  tén y ek  felsorolásánál eddig azonban nem  
v o lt m egem lítve, hogy az A S F - 2 0 0  típ u sú  gép  
(Malcus) jelenleg gyártás a la tt  áll, így  a  te lje sít 
m ényadatok nem  a gyakorlatból v ett értékek, ha 
nem a tervezettnek  m egfelelően vannak beállítva . 
A berendezést m egtekinteni a  közöltek m ia tt nem  
lehetett.

A  vizsgálatokat to v á b b  fo ly ta tv a  m egnéztük, 
hogy az adott berendezés sorolásától eltekintve, 
1 0 0 0  m 2 osztósík fe lü le te t egy évre  m ilyen beru 
házási összegből tu d  előállítani.

A z összehasonlításban a m unkanapok szám át 
294 m unkanapban állap ítottuk  m eg. A  műszakok 
szám át kettőre terveztük .

íg y  az év i m unkaórák számát 4700  órában rög 
z íte ttü k  (munkaidőt csökkentő ren d elet előtt v é 
geztü k  az összehasonlítást).

A z osztósíkra von atk ozó  összehasonlítást a 7. 
táblázat tartalm azza.

7. táblázat

S o r 
s z á m C ég  m eg n ev ezése

F o rm á z ó s o r  á ra  
fo ly ó  fo r in tb a n

F o r m á z ó s o r
t e l j e s í t m é 

n y e
e m 2/é v

1000 m 2 
o s z tó s ík ra  
ju tó  b e r u 

h ázási é r té k  
fo lyó  

fo r in tb a n

1 /a S to n e  W allw o rk 12 000 000 3 6 1 ,9 0 33,10
1 /b S to n e  W allw ork 11 604 000 2 7 2 ,5 0 42,70
1 /c S to n e  W allw ork 9 852  000 3 6 1 .9 0 27,30
4 M alcus* 2  989 200 3 8 1 ,0 0 7,85
3 W ebac* 1 842 000 2 2 5 ,0 0 8 ,20

4 /a B ad isc h e 22  050 000 2 9 6 ,0 0 0 74,60
4 /b B ad isc h e 25  680 000 5 4 0  00 46,40
4 /c B ad isc h e 14 460 000 2 9 6 ,0 0 48,80
5 R h e in s ta h l 13 458 000
6 G ra u e  G m bH 15 600 000 3 0 6 ,0 0 51,00
7 K ü n k é i W ag n e r 14 490 000 2 2 5 ,0 0 64,50
8 B o n v illa in 5 592 000 3 0 6 ,0 0 18,30
9 N issh o 7 192 200 1 2 7 ,0 0 56,50

A z összahasonlítást m egfigyelve látható, h ogy  
a Malcus cég és a Webac cég árajánlata nem kom p 
le tt sorra vonatkozik . A  kiegészítő berendezés kb. 
3 m illió  forinttal n ö v e li meg a berendezés árát. 
E b b en  az esetben a  Malcus gépre von atkozó érték  
a 7850 F t  helyett 15 800 F t / 1 0 0 0  m 2 /év, m íg  
a Webac cég 2 1  500 F t/1000  m2/é v  értékre em el
kedik.

M iután  a Malcus cég  gépe a lé tesítm én y  terve 
zése pillanatában g y á rtás alatt v o lt ,  javasoltuk, 
hogy első  tárgyalási tém a  a Bonvillain francia cég  
gépe legyen .

R ögzítettü k  azonban, hogy az árajánlatot tev ő  
bárm elyik  cég berendezésének m egvásárlása e lő tt  
a cég  referencia listá ja  alapján a berendezést m eg  
kell tek in ten i üzem közben , a felhasználó  cég észre 
v étele in ek  figyelem bevételével és a z  esetleg szűk 
séges korrekciók k ik ötésével lehet csak  a szállítási 
szerződést megkötni.

A Szakosztály  vezetősége az (ШИКЕ Elnöksége és a z  illetékes M TESZ szervek jóváhagyásával 
írásban kérte a  C.I.A.T.F. E lnökségétől a 45. Nem zetközi Öntő K ongresszus m egszervezésének jogát. A  
38. N em zetközi Öntő K ongresszuson a C .I.A .T .F. közgyűlése az előterjesztést egyhangúlag jóváhagyta, 
így 1978-ban M agyarországon lesz a 45. N em zetközi Öntő Kongresszus. A  nagy rendezvény előkészíté 
sére rövid időn  belül Szervező Bizottság a lak u l.
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röldgáz-póttüzelésű kupolókem encék  ü zem i tapasztalatai
M A K T O N  I S T V  

L e n in  K o h á sz a ti

A  dolgozat a L e n in  K ohászati M űvekben  harma
d ik  éve üzemelő földgáz-póttüzelésű kupolókemcn- 
cékkel szerzett tapasztalatokat ism erteti. A z  öntöde 
gyártási jellege sze rin t az olvasztási teljesítmény 
fontosabb kivánalom  a  csapolt vas hőmérsékleténél. 
A z  olvasztások során előforduló problém ák és azok 
megoldásmódjának ismertetése jó  lehetőséget adhat 
hasonló kupolókemencék üzemeltetéséhez.

A  fö ldgáz-póttüzelésű  kupolókem encék üzemi 
körülm ények között á lta láb an  nem biztosítják  a 
kísérleti időszak m űszaki-gazdasági eredm ényeit 
[1]. N agyrészt ennek k övetk ezm én ye, h o g y  a nagy- 
kanizsai [ 2 ] kísérletek eredm ényeként n em  terjed 
tek  el a k íván t m értékben  a szénhidrogént gazda
ságosan hasznosító p ó ttü ze lésű  kupolókem encék. 
A  k edvezőtlen  eredm ényeknek a k övetk ező  alap 
vető  okai lehetnek:

1. Ü zem i körülm ények között nem  biztosítható  
a k ísérleti időszakban rendelkezésre á lló  műszaki 
felügyelő szem élyzet.

2. E lég te len  a fú vószél ellátás
a) k isteljesítm ényű a  kupolót ellátó fúvógép
b) n incs megoldva a  fú vók ák  tisztítá sa .
3. A m egnövekedett teljesítm ényű  kupolót az 

adagoló berendezés, i l le tv e  a m eglevő szem élyzet 
nem  tu d ja  kiszolgálni, a  kupolót nem  tu d ják  tele 
tartani.

Az LK M -ben 1967-ben és 1968-ban helyeztünk  
üzem be 1  — 1  db 0  800 m m  fúvósík átm érőjű  föld- 
gáz-póttüzelésű  kupolókem encét a T Ü K I  [2 ] kísér
letei és a  KGMTI terv e i alapján.

A k ét kupoló teljesen azon os felépítésű, regisztráló 
m űszereik közösek, fe lv á ltv a  üzem elnek.

Főbb műszaki adatok:

E ú vósík  átmérő .................... 0  800  mm
A knaátm érő .........................  0 1 1 0 0  mm
H aszn os magasság ............  4880  mm
E ú vósík  és égősík tá v o lsá g  . 600  mm

Az 1. táblázat az á ta la k ítá s  óta elért m utatókat 
tartalm azza az á ta lak ítá s előtti, ille tv e  1969. év 
ben a k é t kemence átlagában . Az ad atok  fém 
betétre vonatkoznak.

1. táblázat

Á t a la k ít á s

M e g n e v ez és
e lő tt u tán

1969-ben

O lv a s z tá s i  t e lje s ítm é n y , M p /ó 3,45 5,70
N a p i te lj e s ítm é n y , M p /n a p 31,6 46,6
Ö sszes  k o k sz fo g v a sz tá s , % 18,90 12,85
A d a g k o k s z fo g y a sz tá s , % 15,00 10,00
F ö ld g á z - fo g y a s z tá s , N m  3/Ä Ip  
F ö ld g á z - fo g v a s z tá s , N m 3/ ó

— 36,3
— 250

C sa p o lá s i h ő m é r sé k le t , °C 1320— 1400 1 3 5 0 — 1450

M int az 1. táb lázatból kitűnik, az LKM -ben a 
földgáz-póttüzelésű k u p o ló  üzem eltetése m egoldott 
nak tek in thető . Az órateljesítm ény 65% -kal, a

N  o k i.  k o h ó m é rn ö k  

M ű v e k ,  M iskolc

D K  G 21.7 4 5 .34  : 6 6 2 .9 5

n a p i teljesítm én y 47% -kai n ő tt , az összes k ok sz 
fogyasztás 6 ,05% -kal csökkent, a  földgáz : koksz  
h elyettesítési a rán y  1 : 1,7. A  csapolási hőm érsék 
le t  átlag 40 °C -al nőtt, a k özb en  m egnövekedett 
igények  m iatt.

A  kupolókem encék szakaszos csapolásúak, a  fo 
lyam atos (szifonos) csapolást helyhiány, alacsony  
ép ítés  követk eztéb en  és szervezési okokból nem  
tu d tu k  m egoldani, bár a kedvezőbb  üzem eltetés  
érdekében k íván atos lett volna.

Ü zem eltetési problém ák

1. Levegőellátás

A  földgáz-póttüzelésű kupolókem encét ü zem b e 
helyezéskor 2  d b  R oot fú v ó v a l (8000 N m 3/ó  és 
6000  N m 3/ó) üzem eltettük . A  R oot fúvók által 
szo lgá lta to tt n yom ás 800 mm v . o ., ezen v iszonylag  
k is  nyom ás m ia tt  max. 5000 N m 3/ó levegőm ennyi
ség e t szállított a  kupolóba a terv ezett 6000 N m 3/ó  
h ely e tt. E z t  követően  eg y  ism eretlen típusú  
centrifugál ventillátorral m űködtettü k  a k u p o 
ló t . A ven tillá tor mért ad a ta i: 10 000 N m 3 /ó, 
1000 mm v. o ., ille tv e  8000 N m 3 /ó , 1 2 0 0  m m  v . o. 
A  levegőm ennyiség a szívócsonk lefojtásával jól 
szabályozható. A  ventillátorral 1 2 0 0  mm v . o. 
n yom ás és 6000 N m 3/ó m ennyiség  mellett 7 M p/ó, 
m axim álisan 8 ,5  M p/ó o lvasztási te ljesítm ényt ér 
tü n k  el. I lyen  levegőnyom ás m ellett olyan nagy  
v o lt  a kilángolási veszteség, h o g y  a kupoló p ern ye 
fogója  4 hónap a la tt  leégett . E z t  követően a levegő- 
ellá tást 1050 m m  v. o. nyom ásra és 5500 N m 3/ó  
m ennyiségre csökkentettük.

2. A  fúvókák tisztítása

A  szakaszos csapolás és salakolás, va lam int a 
rendkívül v á ltak ozó  vasm inőség és az egyes m in ő 
ségek  elválasztása  m iatt a fú v ók ák  tisztántartása  
elengedhetetlen  követelm ény az LKM -ben. V i 
szo n t a bonyolu ltabb  berendezés kezelése m ellett 
a z olvasztárnak kevés ideje m arad  a fúvókák tisz 
títására, ezért a  kívánt begyakorlásig  (3 hónap) 
2  olvasztár m ű k ödtette  a k upolót.

A  gyakorlottság megszerzése után egy  ügyes 
olvasztár el tu d ja  látni a fú v ók ák  tisztántartásá 
n ak  feladatát is . A  fúvókák ellenőrzésére nagyon  
jó  lehetőséget ad  a fúvókánkénti differenciál n y o 
m ásm érés, m elyn ek  kedvező elhelyezése esetén  az 
olvasztár egyszerre kap inform ációt valam ennyi 
fú vók a  állapotáról. Fontos a fú vók ák  könnyű m eg 
közelíthetősége is.

3. A  hidegbetét darabnagysága

A dottságainkból eredően a b e té t 50% -a kokilla- 
töredék, m elyn ek  fele 40 kp a la tti, negyede 40 — 80 
k p , és negyede 8 0 —130 kp darabnagyságú. E z  a 
té n y  rendkívül kedvezőtlenül befolyásolja az o l 
va sztás m enetét, mert a 1 0 0  k p  és e feletti darabok
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nem olvad n ak  meg az alapkoksz fö lö tt , hanem 
esetenként bejutnak a fú vósík ba is te ljes  m egolva 
dás nélkül, ahol az o lvad ék  tú lhevítésére már ke
vés a leh etőség  és így  kedvezőtlen  hőm érsékletű  
a fo lyék on y fém. 1350 °C  csapolási hőm érséklet 
igényű gyártm ányhoz a fen ti töredékkel 9% , átlag 
30 kp-os darabnagyság esetén  7% adagkoksszal 
végezzük az olvasztást.

4. Elégetőcsatorna-„robbanás”

H a a fö ld gáz elégetésére szolgáló csatorn a rész
legesen, v a g y  teljesen elzáródik , nem ju t  elegendő 
levegő az elégetőcsatornába, majd am ik or a rob
banási e leg y  határát a  keverék eléri, a z  elégető 
csatorna robbanásszerű hangot ad, v e le  együtt a 
kém lelőnyílás ablaka is kitörik. A m ikor ez idő
szakosan jelentkezik, ak k or nagydarabos töredék 
zárta e l a z  elégetőcsatornát, ilyenkor a  szóban 
forgó elégetőcsatornában le kell zárni a  gázt és 
10—15 perc eltelte u tán  kell m egkísérelni ismét 
azt az égőb e engedni. H a  a kísérlet n em  sikerül, 
akkor az elégetőcsatorna szakszerű ja v ítá sá v a l van 
probléma, m elyet a lám etszve kell k iképezn i (1. 
ábra), il le tv e  a napi jav ítások n ál a rá ta p a d t vasat 
és salakot el kell távolítan i.

í  E légető c sa to rn a

2 Alámetszés
3. A zbeszt töm ítés

4. Lemez fedél
5. Köpeny toldás
6. Kiégések helye

6  5  3 4

1. ábra. Földgáz elégető csatorna

5. Elégetőcsatorna lem ezköpenyének  
kivörösödése, kiégése

Az elégetőcsatorna falazatának repedésein a 
földgáz-levegőkeverék viszonylag n agy  nyomása 
következtében  behatol és  az égés fo lyam ata  a 
falazat repedéseiben fejeződ ik  be; ha en n ek  kör
nyezetében a  legkisebb rés van a lem ezköpenyen, 
kilángolás és ezt követően  nagym értékű lyukadás 
következik  be. Legkorábban előfordul ez  az  elégető 
csatorna záró-lem ezénél. I t t  a csatlakozó perem 
töm ítése h elyett a te ljes  zárölemez a lá  azbeszt 
töm ítést helyeztünk.

A z elégetőcsatorna fölött (1. ábra 6 -al je lz e tt  
részén) szintén gyakori az ilyen  jellegű lyu k ad ás, 
m ely e t az elégető  csatorna gyors elhasználódásá 
n a k  és nem m egfelelő  anyagának tu lajd on ítottu nk . 
K ísérleteztünk alfogén  b etéttel, normál- és t im 
fö ld d e l dúsított sam ott b eté tte l, de m egold ást 
e g y ik  sem eredm ényezett, m ert 1  — 2  o lvasztási nap  
u tá n  a bélés a  falazatta l eg y ü tt  lekopott, és az  
elég ető  csatorna, valam int köpenyrész ism ét k i 
lyu k ad t. M egoldást a szilikolból készült k u poló  
jav ítóanyag d öngölése és a m indennapi ja v ítá s  
je len te tt a rá ford íto tt idő 50% -os növelésével. A z  
elégetőcsatorna lem ezköpenyét pedig a sza g g a to tt 
v on a lla l jelzett to ld a tta l a lak íto ttu k  ki (1 . ábra).

6 . Kiszolgálás

A  kupolókem encék adagolása ferde felvon óva l, 
fenékürítős adagoló  edénnyel történ ik . Az adagoló  
v ö d ö r  befogadóképessége 500 k p  fém , vagy  80 kp  
k ok sz  és 25 kp m észkő. 7 M p/óra olvasztási te lje 
s ítm én y  esetén a  felvonó m ozgási ideje 2,3 perc, 
a  kézzel végzendő rakodáshoz tehát alig töb b  
m in t fele idő á ll rendelkezésre. A  kiszolgálás b iz 
to s ítá sa  érdekében az átalakítás e lő tti 3 fő ad ago ló t 
a  jobban m egközelíthető felvonónál 4 főre, a  rosz- 
szab b ul m egközelíthető fe lvonónál pedig 5 főre  
n öveltük . K isebb adagoló létszám  esetén a k u p o ló t  
n em  tudták te letartan i, ezért csökkent a csapolási 
hőm érséklet, il le tv e  nőtt a kokszfogyasztás.

A  Jungbluth-féle hálós d iagram  [3] ér te lem 
szerűen  alkalm as a földgáztüzelésű kupolóra is. 
T eh á t ha csökken az adagkoksz, nő a te ljesítm én y  
és  csökken a csap o lt vas hőm érséklete. K iseb b  
hőm érsékletigényű  gyártm ányokhoz a te ljesítm én y  
eléri a  7 — 8  M p/ó-t. A  meglevő adottságokkal a zo n 
b a n  a kuj>olót ekkor már csak rendszertelenül le 
h e te t t  kiszolgálni, ezért itt az 500 kp h elyett 1000  
k p -o s  vasadaggal dolgoznak:

a)  500 kp vasad ag , 35 — 45 kp koksz +  m észk ő,
b) két 500 k p -os vasadag, 70 — 90 kp k o k sz +  

+  mészkő.
E z  a módszer az LKM gyakorlatában n agyon  

jó l bevált. K ed vező , átlag 30 kp-os betétdarabok  
e se tén  az 1500 kp-os vasadag, am elyhez 90 kp  
k ok szo t és a h ozzá  tartozó m észkövet adagolunk,

7. Gyártható m inőségek, csapolási hőm érséklet

Földgáz-póttüzelésű  kupolóban minden o lyan  
fo lyék on y vasm inőség előállítható, m int a h a g y o 
m ányos, hidegszeles, póttüzelés nélküli k u p o ló 
b an . Az LK M -ben nagyon sokféle m inőségű ö n t 
v é n y t  gyártunk, íg y  acélm űi kokillákat, g é p 
ön tvén yek et (öv. 20, öv. 25, öv . 30), ö tvözetlen  és 
ö tv ö zö tt  kéreghengereket, m ely  utóbbiakból e g y  
m űszakban nem  ritka a 6  — 8  fé le  b etétösszetétel ; 
0 ,4  —2,5% Si-, m ax . 4,5% N i- és max. 1,5%  Cr- 
tartalom m al. A z egym ástól nagyb an  eltérő m in ő 
ség ek  elválasztása csak 150 — 200 kp v á la sz tó 
koksszal és az o lvasztár rendkívül figyelm es m u n 
k ájáva l érhető el. A minőségek nagyrésze csak  az  
öntőüstben k észíth ető  ki a m egfelelő technológiai 
próbák alapján. A z átépítés u tán i, m egnövekedett 
igén yek  miatt a  földgáz-póttüzelésű  kupolókem en
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2. táblázat

C sap o lási A d a g -

A n y a g m in ő s é g h ő m ér- k o k sz -
sé k le t f o g y  a sz -

m in . °C t á s  %

A c é lm ű i k o k i l l a ................................... 1350 7— 9
G é p ö n tv é n y  (ö v . 20— 3 0 ) .................
Ö tv ö z e t le n  é s  ö t v ö z ö t t  k é r e g h e n g e r

1400 9— 11
1450 13— 15

cék nélkül m a már nem  tudnánk m etallurgia i fel 
adatainkat m egoldani. R on tja  a kupolókem ence  
hatásfokát az, hogy eseten k én t nem tu d un k  ö n tő 
ü stöt b iztosítan i. A  szakaszos salakolás szin tén  
rontja a  hatásfokot. A  csapolási hőm érséklet és az 
adagkokszfogyasztás a  gyártm ány m inőségétő l 
és az adagolt vas darabnagyságától függ; az adatok  
a  2. táblázatban vannak feltü n tetve. A  csapolási 
hőm érsékletet a csatornában P t  —P tR h  bem ártó  
pirom éterrel mértük.

Összefoglalás

A z LKM -ben a  fö ldgáz-póttüzelésü  kupolóke- 
m encék  alapvető problém áit az üzem behelyezés 
óta  m egoldottuk, íg y  a levegőellátást, az üzem  
egyenletességét, a  kiszolgálást. Problém át okoz  
m ég a  kokiliatöredék darabnagysága és rendkívül 
váltak ozó  m inősége. A z  átépítés ó ta  e lte lt  idő a la tt  
a teljesítm ény- és hőm érsékletigények az a d o tt 
ságokhoz v iszon y ítva  úgy m egn őttek , hogy fö ld - 
gáz-póttüzelésű k u poló  nélkül azok at nem tudnánk  
kielégíteni.
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K önyvism ertetés

M iclial B asisla :  Ö n tv én y ek  ja v ítá s a  h e g e s z té s s e l .  M ű 
sz a k i K ö n y v k ia d ó ,  1969 . B u d a p e s t .  325 o ld a l, 2 5 0  áb ra , 
32  t á b lá z a t .  Á r a  2 6 ,5 0  F t .

A  m ű fo r d ítá s ,  m e ly n e k  e r e d e t i c ím e : F L A M E N  V  
O P R A V Á R S T V E  S I V E J  L I A T I N Y  S L O V E N S K É  V Y -  
D A V A T E L S T V O  T E C H N I C K E J  L I T E R A T U R Y ,  
B R A T I S L A V A .

F o r d ít o t t a :  S c h o ltz  K á r o ly  o ld . v e g y é s z m é r n ö k . A  
fo r d ítá s t  s z a k m a ila g  e l le n ő r iz te  é s  a m a g y a r  v is z o n y o k 
n a k  m e g fe le lő e n  á td o lg o z ta , a  7. é s  8. f e je z e t te l  k ie g é s z í 
t e t t e  E n d r e  Á rp á d  o k i. g é p é sz m é r n ö k .

A  sz er ző  a  m ű  b e v e z e tő jé b e n  a z  ö n tv é n y  j a v í t á s  j e le n 
tő sé g é r ő l s z ó l .  F e lso r o lja  a z o k a t  a z  o k o k a t  a m e ly e k  az  
ö n tv é n y e k  j a v ítá s á t  s z ü k sé g e s sé , e lk e r ü lh e te t le n n é  t e 
s z ik . M iv e l a z  ö n tv é n y e k  le g g y a k r a b b a n  e lő fo r d u ló  
a n y a g a  a  s z ü r k e v a s , e z é r t  a  m ű  fő le g  s z ü r k e v a s ö n tv é -  
n y e k  j a v í t á s á v a l  fo g la lk o z ik .

A  m á so d ik  fe je z e t  az  ö n tv é n y e k  a la p a n y a g a iv a l  is m e r 
t e t i  m e g  a z  o lv a s ó t .  R é s z le te s e n  tá r g y a lja  a  le m e z g r a f i-  
to s ,  a  g ö m b g r a f ito s  é s  te m p e r ö n t  v é n y e k  a la p a n y a g a it .

A  h a r m a d ik  fe je z e tb e n  a  sz er ző  a  s z ü r k e v a s ö n tv é -  
n y e k  m e ta llu r g ia i  k ö té s é n  e lő fo r d u ló  p r o b lé m á k k a l  
fo g la lk o z ik .

A  k ö v e t k e z ő  fe je z e t  a  j e l le g z e te s  ö n tv é n y h ib á k a t ,  és  
a z  ö n tv é n y e k  ja v ítá s r a  tö r té n ő  e lő k é sz íté sé t  ta r ta lm a z z a .

A  s z ü r k e v a s ö n tv é n y e k  lá n g h e g e sz té sé n e k  t e c h n o ló 
g iá já t  t a g la l j a  az  ö tö d ik  fe je z e t;  e b b en  a  f e j e z e t b e n  a  
szerző  r é s z le te s e n  ism e r te t i  a  te c h n o ló g ia  e g y e s  fá z is a i t ,  
e s z k ö z e it , h o z a g a n y a g a it ,  v é g ü l  a  k ö té s  e l le n ő r z é s é t .

A  h a to d ik  fe je z e t  a  s z ü r k e v a s ö n tv é n y e k  fo r r a s z tá s á t  
ta r ta lm a z z a , a m e ly n e k  k e r e té n  b e lü l a  sz er ző  m e g is m e r 
t e t i  az  o lv a s ó t  a  fo rr a sz tá s  lé n y e g é v e l ,  é s  a  f o r r a s z t o t t  
k ö té s  lé tr e j ö t t é n e k  fe lt é te le iv e l .  I sm e r te t i  a z o k a t  a  fo r 
ra sz- é s  f o ly ó s í t ó  a n y a g o k a t , a m e ly e k  s z ü r k e v a s ö n t v é 

n y e k  fo rr a sz tá sá h o z  a lk a lm a z h a tó k . L e ír ja  a  fo rr a sz tá s  
t e c h n ik á já t ,  a f o r r a s z t o t t  k ö tés u tó k e z e lé s é t ,  m e g m u n 
k á lá s á t ,  v é g ü l a  f o r r a s z t o t t  k ö tés e l ő n y e i t  é s  h á tr á n y a it .

E ndre  Árpád  k ie g é s z í té s e  a  h e te d ik  f e je z e t ,  a m e ly  a  
s z ü r k e v a s ö n tv é n y e k  ív h e g e s z té s é v e l  fo g la lk o z ik , m e le g , 
fé lm e le g  é s  h id eg  á l la p o tb a n . T á r g y a lja  a  g ö m b g r a fito s  
és  t e m p e r ö n tv é n y e k  ív h e g e s z té s é t ,  v é g ü l  p é ld á k a t m u t a t  
b e  a  s z ü r k e v a s ö n tv é n y e k  ív h eg e sz té sére .

U g y a n c s a k  Endre Á rp á d  k ie g é sz íté se  a  n yo lca d ik  f e 
j e z e t  is ,  a m e ly  az a c ó lö n tv é n y e k  ív h e g e s z t é s é t  tá r g y a lja .

M in d  a  k é t  fe je z e t  h a s z n o s  k ie g é s z í tő je  a  k ö n y v n e k , 
h isz  a h e g e s z té s  fe j lő d é s é n e k  irán ya  m in d in k á b b  a  k o r 
s z er ű  v illa m o s  ív v e l  t ö r t é n ő  h eg esz tő  e ljá r á so k  felé t o l ó 
d ik  e l. E z e k  ism er ete  m a  m á r a  g y a k o r la t i  h eg esz tő k  s z á 
m á r a  i s  n é lk ü lö z h e te t le n e k .

A  m ű  eg y ik  le g é r té k e s e b b  része a  g y a k o r la t i  h e g e sz tő k  
sz á m á r a  a  k ilen ce d ik  fe je z e t ,  a m e ly b e n  a  szerző ig e n  
r é s z le t e s  le írássa l, r a j z o s  é s  fén y k é p e s  á b rá k k a l i l lu s z t 
r á lv a , t iz e n e g y fé le  ö n t v é n y  lá n g h e g e s z té s é t ,  t iz e n e g y  
ö n t v é n y  lá n g fo r r a sz tá sá t , k é t  fa jta  ö n t v é n y  lá n g h e g e sz 
t é s é n e k  é s  fo r r a sz tá sá n a k  e g y ü tte s  a lk a lm a z á s á t  ír ja  le .

A  m ű  t ized ik  része  a  h eg esz té sr e  é s  fo r r a sz tá sr a  v o n a t 
k o z ó  b a le se te lh á r ítá s i é s  b izto n sá g i e lő ír á s o k a t  t a r t a l 
m a z z a .

A  m ű  cím e tá g a b b  tere t, ö lel fel, m in t  a m it a  k ö n y v  
t á r g y a l.  H e ly eseb b  l e t t  v o ln a  a  k ö n y v n e k  „V as- és  a c é l-  
ö n tv é n y e k  ja v ítá sa  h e g e s z té s s e l” c ím e t  a d n i, m ert e z  
k é p e z i  a  k ö n y v  a n y a g á t .  J ó  le t t  v o ln a  a  k ö n y v e t  ú ja b b  
f e je z e te k k e l a k ö n n y ű -  é s  s z ín e s fé m ö n tv é n y e k  j a v í t ó 
h e g e s z té s é v e l  is k ie g é s z í te n i,  m ert íg y  v á l t  vo ln a  a  m ű  
c ím é h e z  h ű en  te lje s sé . R em éljü k , h o g y  er re  a k ie g é sz í 
t é sr e  n e m  k ell so k á ig  v á r n iu k  az ö n tő -  é s  h eg esz tő  s z a k 
e m b e r e k n e k , a k ik n e k  a  m ű  így  is  ig e n  ér ték es  s e g é d 
e s z k ö z  g y a k o r la t i m u n k á ju k h o z .

Tamás I .
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Az ötvözetlen és gyengén ötvözött lem ez grafitos öntöttvas 
megmunkálhatóságának gyors meghatározása síkesztergálással*

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

A  dolgozat az ÖntésteehnológiaiEgyesületek N em 
zetközi Bizottságának a  ,,Lemezgrafitos öntött
vas" albizottsága által javaso lt és kidolgozott eljárást 
ismertet ötvözetlen és gyengén ötvözött lemezgra 
fitos öntöttvasak m egm unkálhatóságának gyors 
me ghat ár ozására.

1. Célkitűzés

Az Öntéstechnológiai E gyesü letek  N em zetközi 
B izottságának a „Lem ezgrafitos ö n tö ttv a s” 
alb izottsága a z t a feladatot kap ta , hogy az ö n tö tt 
v a s  m egm unkálhatóságának meghatározására gyors 
vizsgálati eljárást javasoljon és dolgozzon ki.

Ismeretes, h ogy  a gyártásközi m egm unkálható - 
sági vizsgálatok eredm ényei és az ism ert gyors 
vizsgálatok eredményei k ö zö tt  nines m egbízható, 
közvetlen összefüggés, a gyakorlati tapasztalatok  
szerint azonban a kem ényfém  és gyorsacél szer 
szám okat használó m egm unkáló üzemeknek a  m eg 
figyelései és a  javasolt v iz sg á la t —  am elyet csak 
gyorsacéllal végeznek —• eredm ényei jól fed ik  eg y 
m ást. A ja v aso lt gyors v izsgá la ti eljárás ennek  
megfelelően nem  pótolja a  tartós v izsgálatot, 
azonban leh etővé  teszi a különböző ön töttvas m i
nőségek rangsorolását a m egm unkálhatóság szem 
pontjából, o lcsó  berendezéssel és csekély kutatási 
költség m ellett, célul tűzve k i a  m egm unkálhatóság  
általános m egítélését.

A  bizottság több ismert gyors eljárás k özü l az 
alábbiakban tárgyalt esztergálási vizsgálatot v á 
lasztotta n övek vő  m egm unkálási sebességgel, m ivel 
ez t  jól jellem zőnek, reprodukálhatónak és egysze 
rűnek ta lá lta . A  vizsgálat e lve  abban áll, hogy  
a  vágókés eg y ik  sík lapját állandó fordulatszám 
m al a m unkadarab középpontjától a szélek  felé 
vezetik , am i fokozatosan n öv ek v ő  vágási sebesség 
hez vezet.

Az alábbi m unkavégzési utasítás a különböző  
laboratórium okban jól b evá lt.

A  nagyszám ú lehetséges v izsgálati mód k özü l ez 
tű n t legcélszerűbbnek és ezért ez az eljárás javaso l 
ható  a feladat megoldására.

Az egyes vizsgálóhelyek adatai azonban csak 
akkor hasonlíthatók össze, h a  a javasolt előíráso 
k a t pontosan betartják. A  vizsgálatokat m egvá l 
to zo tt körülm ények között is végre lehet hajtani, 
az összehasonlítást azonban csak  az érintett v izsgá 
la ti sorozaton belül lehet ily en  körülmények között 
garantáltan jó l elvégezni.

2. A  vizsgálati munkadarab

A vizsgálathoz az 1. ábrán látható tárcsát ö n tö t 
ték .

A vizsgálandó öntöttvas minőségének egy ik  jel
lemzője a kem énység, azonban a  kemény ön töttva-

* A  C IA T F  „ L e m e z g r a fito s  ö n t ö t t v a s ” a lb iz o t t s á g a  
á lt a l  ö s s z e á ll íto tt  v iz sg á la ti a n y a g  k iv o n a ta . A  g o n d o la t  
B ra n d sm a  W . F .  (D e lft, H o lla n d ia )  p ro fe ssz o r tó l sz á r 
m a z ik .

sak m egm unkálásakor a szerszám elhasználódása  
ham arabb bekövetkezik , ezért kem ényebb  ön tött 
vas m inőségek vizsgálatakor tetszés szerinti kisebb 
tárcsák is használhatók. íg y  180 k p /m m 2 feletti 
Brinell-kem énységű ön tv én y  vizsgálatához a tár 
csa átm érője 150 m m -re csökkenthető.

A próbatestek öntéstechnológiája n incs előírva, 
k iv éte lt képez azonban a  m egm unkálandó felület, 
am elynek  öntéskor a lu l kell lenni és  biztosítani 
kell, h ogy  a v izsgálati öntvénydarab hibátlan és 
kem énysége lehetőség szerint egyen letes legyen.

2.1 .A  keménység mérése
A z egyes tárcsák B rinell-kem énységét meg kell 

határozni (golyóátm érő 10 mm, terhelés 3000 kp) 
a 2 . ábrán bem u tatott mérési pontokon .

2. ábra. A  keménységmérés helye

3. Szerszám

N ö v ek v ő  vágási sebesség  m ellett a  gyorsvizsgá 
lathoz vágószerszám ként csak gyorsacél jöhet 
szóba. A  vizsgálat végére a kés elhasználódása, 
ille tve  az élek h irtelen tom pulása következik  be 
a tú lzo tt  hőigénybevétel miatt. E n n ek  az igény- 
b evételnek  csak a gyorsacélok felelnek  meg.

A  k és előállításához E18CO10* acélm inőséget ja 
vasolnak.

3.1. Élgeometria (a szögjelöléseket lásd a 3. ábrán)
Forgácsolási szög : 
H átszög  : 
M ellékszög : 
D erékszög : 
Csúcsszög : 
B eállítási szög: 
Csúcsrádiusz :

y =  12° ±  0,3° 
a l = 1 5 °  oc2=25°
a n l = 5 °  a n 2— 15° 
Я = 0 ° ±  0,3  
г = 9 0 °
X = 7 5 °  ±  0,3° 
r = 0 ,4  m m

* A z  O E C D  G rou p  o f  E x p o r ts  o n  S ta n d a r d is a tio n  
„ P r o p o se d  S tan d ard  o n  C u tt in g  T e s ts  W it h  S in g le  P o in t  
T o o ls ” -ja v a s la tá v a l e g y e té r té s b e n .
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C W M o Cr V Со Si M n

E IS C o lO  ö ssz e té te le , % 0 ,8 2 — 18,2— 0 ,8 0 — 4 ,3 0 — 1,50— 1 0 ,2 0 — 0 ,1 5 — 0 ,2 0 —
— 0 ,8 5 —  18,8 — 1,20 — 4 ,8 0 —  1,70 —  1 0 ,3 0 — 0 ,3 0 — 0 ,4 0

P_______ s
m a x . m a x .

A  k e m é n y s é g :  6 6 + 1  R o c k w e l l  C. 0 ,3 0  0 ,2 0

3. ábra. A  m egm unká ló  szerszám adata i

Az oc2, a ni és аИ2 s zö g ek e t a szabad v á gás bizto 
sítása céljából csiszolni (köszörülni) k ell.

3.1.1. A szerszám felületi minősége
A szerszám  forgácsolási és beállítási felü letén  az 

érdesség számtani k özép érték e —  R a  —  nem  lehet 
több m in t 0 ,1 .

3.2. Hűtőközeg

N em  használható sem m iféle  hűtőfolyadék.

4. F orgácsolási adatok

Orsó fordulatszám : a = 2 4 0  U /p erc
előtolás: .s= 0 ,175  m m /U .
fogásm élység: a = l , 5  mm +  0,05 mm.

5. Az élettartam  kritériuma

A term ikus tú lterh elés követk eztéb en  a vágó 
élek, azaz a szerszám csúcsának fék ezéssel történő 
fényesre csiszolása, v a g y is  elhasználódása (leol
vadása).

6. Vizsgálatok a  k ritiku s vágási sebesség  
m eghatározására

A vizsgálandó tárcsá t a  következőképpen  mun
kálják m eg, vigyázva arra, hogy az előm unkálási 
m űveletek  a vizsgálandó felületeken sem  mecha
nikai, sem  metallurgiai vá ltozást ne okozzanak.

1. A középponti, 35 mm átm érőjű  furat előfú - 
rása vagy előesztergálása.

2. A  v izsgálandó felület előesztergálása legalább  
2  mm-rel.

A  kritikus v á gási sebesség m eghatározása a k ö 
vetk ezők  alapján  történik:

A z n = 2 4 0  U /p erc orsó fordulatszám  beállítása  
u tán  az előesztergált, vagy  előfúrt 35 m m  á t 
mérőjű furatban az esztergakéssel 1,5 mm fo g á s 
m élységet á llítan ak  be. E zu tá n  síkesztergálás k ö 
vetkezik  æ = 0 ,1 7 5  mm-es előto lássa l az eszterga 
k és elhasználódásáig.

A  síkesztergált felületen a  végső  átm érőt —  de-1  

tolóm ércével határozzák m eg.
V alam ennyi vizsgálatot legalább  egyszer m eg  

k ell ism ételni, erősebb eltérés "esetén pedig tö b b 
ször.

A bban az esetben , ha az ön tési kéreg m egm un 
kálási tu lajdonságait kell v izsgáln i, akkor a v iz s 
gá la to t a vizsgálandó felü let előzetes előm unká- 
lá sa  nélkül is e l lehet végezni. Ebben az e se t 
b en  azonban ügyeln i kell arra, hogy  a vizsgálandó  
öntvényfelü let sík  legyen.

7. A  vizsgálatok értékelése

A  v = n - d - n  képlet alapján a végső de átm érő  
révén  m eghatározható az elhasználódási ve seb es 
ség.

a)  Á ttek in thető  ábrázolás táb lázat form ájában
b) Grafikus ábrázolás:

az elhasználódási sebesség az egyes próbák B rinell- 
kem énységének függvényében.

c) H őkezelés*és a szerszám acélok kem énysége
d)  A szerszám ok élgeom etriájára vonatkozó ad a 

tok .
e) A m egm unkáló gép stabilitására és a szer 

szám acél rögzítésére vonatkozó adatok.

8. A  vizsgálati eredmények  
összehasonlíthatósága

A  szerszám minőségére, a vágási geom etriára és 
a m egm unkálásra stb. vonatkozó előírások betar 
tá sa  m ellett a  különböző vizsgálóhelyek eredm é 
n y e i összehasonlíthatók. M egváltozott körülm é 
n yek  között v ég ze tt vizsgálat esetén , az eredm é 
n yek  összehasonlíthatósága csak  a kérdéses v iz s 
gá la ti sorozaton belül garantálható.

Dr. V. Á.
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39 . N em zetközi Öntő K ongresszus
1 9 7 2 .  m á ju s 7— 1 2 . P h ila d e lp h ia

3 9 t h  I n t e r n a t i o n a l  
F o u n d r y  C o n g r e s s

IÖ53S-1\

A  so r o n k ö v e tk e z ő , 39. N e m z e tk ö z i  Ö ntő K o n g r e s z -  
sz u s t ,  az O n té s te c h n ik a i E g y e s ü le t e k  N e m z e tk ö z i  B i 
z o t t s á g a  m e g b íz á s á b ó l (C .I .Ä .T .F .) ,  az  A m e r ik a i Ö n tő k  
E g y e sü le te  (A m e r ic a n  F o u n d r y m e n ’s S o c ie ty , A F S )  
re n d ez i 1972 . m á ju s  7-— 12 k ö z ö t t  P h ila d e lp h iá b a n . E z 
z e l  e g y id ő b en  t a r t j a  az  A F S  a  7 6 . K ö z g y ű lé sé t , v a la m in t  
3 0 0  k iá llító v a l, 12  0 0 0  m 2 t e r ü le te n  a z  ö n té sz e ti a n y a g o 
k a t ,  s e g é d a n y a g o k a t , b e r e n d e z é s e k e t , e l já r á so k a t  b e 
m u ta tó  k iá ll ítá s t .  K b . 100 e lő a d á s  m e g ta r tá sá t  t e r v e z ik .

A  k o n g r e ssz u s  szo k á so s p r o g r a m já n  k ív ü l a  k o n g 
r e sszu s  e lő t t ,  a la t t  és  u tá n a  g a z d a g  ü z e m lá to g a tá s i  
p ro g ra m  v á r ja  a  r é sz v e v ő k e t . A  sz e r v e z ő  b iz o t ts á g  a  le g 
k o rszerű b b  ö n t ö d é k  m e g lá to g a tá s á t  b iz to sítja .

A  kongresszus program ja:

1972. m ájus 6.
A  C .T .A .T .F . v o lt  e ln ö k e in e k  és E ln ö k s é g é n e k  
ü lése

1972. m ájus 7.
N y itó  ü lé s  

1972. m ájus 8.
E lő a d á so k  
Ü z e m lá to g a tá s o k  
B iz o t t s á g i  ü lé se k

1972. m ájus 9.
E lő a d á so k  
Ü z e m lá to g a tá s o k  
B iz o t t s á g i  ü lé se k

1972. m á ju s  10.
Ü z e m lá to g a tá s o k  

1972. m á ju s  11.
E lő a d á so k
K ö z g y ű lé s

1972. m á ju s  12.
Z á r ó  ü lés

A  k iá l l í t á s  m áju s 7— 1 2  k ö z ö t t  t e k in th e tő  m e g .

Uzemláto gatási körutak:

1. Á p r i l is  29— m á ju s  6 .
C h ic a g o , M ilw a u k e e , B e n to n  (H a r b o r ) ,  M ic h ig a n , 
M a r sc lia ll, A lb io n , D e t r o i t ,  P h ila d e lp h ia .

2. M á ju s  13— 20.
P h ila d e lp h ia , P i t t s b u r g h ,  E rie, B u f fa lo ,  N ia g a r a  
v íz e s é s ,  T o ro n tó , M o n trea l.

3. M á ju s  13—-19.
P h ila d e lp h ia , C h a t ta n o o g a  (T e n n e sse e , B ir m in g 
h a m ) ,  A la b a m a , S a v a n n a h , G a -S ta te s -b o r o , W a 
sh in g to n , D . C ., W ill ia m sb u r g /V ir g in ia .

4. M á ju s  13— 27.

P h ila d e lp h ia , D e n v e r ,  S a lt L a k e C ity ,  San F r a n 
c i s c o ,  L os A n g e le s ,  L a s  V egas, G r a n d  C a n y o n , 
H o u s to n ,  N ew  O r le a n s , W a sh in g to n .

V. Á .

K önyvism ertetés

O. Schuster: G i e s s e n  u n d  B e a r b e i t e n  v o n  D r u c k g u s s 
t e i l e n .  U n f a l l v e r h ü t u n g  u n d  M e c h a n i s i e r u n g .  (N y o m á 
sos öntvények öntése és m egmunkálása. Balesetelhárítás és 
gépesítés.)

K ia d ta  a  C a r l H a n se r  V e r la g  M ü n ch en b en  1 9 6 9 -b e n  
a  B e tr ie b sb ü e h e r  (Ü z e m i k ö n y v e k )  c. sorozat 3 7 . k ö t e 
t e k é n t  67 o ld a lo n  92 áb rával. Á r a  fű z v e  8,80 n y u g a t n é 
m e t  m árk a.

A  d é ln é m e t  (N S Z K ) n y o m á so s  ö n tö d ék  1 9 6 6 -o s  v iz s 
g á la ta i a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  m in d e n  h a to d ik  n y o m á s o s  
ö n tő g é p e n  je le n tő s k ö te le s  b a le s e t  tö r tén ik . E  f e lm é r é s  
m e g á lla p ítá sa i v á l t o t t á k  k i a  t á r g y a l t  k ö n y v e c s k e  m e g 
je le n te té s é n e k  sz ü k sé g e ssé g é t . S c h u s te r  k is k ö n y v e c s 
k é je  az ily e n  b a le s e te k  e lh á r ítá s i leh e tő sé g e ire  m u t a t  rá. 
O ly a n  v é d ő b e r e n d e z é se k e t  ír le ,  a m e ly e k e t  m a  m á r  r é s z 
b e n  a  g é p g y á r tó k  is  f ig y e lem b e  v e h e tn e k  a g é p e k  k o n s t 
ru á lá sa k o r , r é s z b e n  o ly a n o k a t, a m e ly e k e t  m a g u k  a  g é 
p e k e t  ü z e m e lte tő k  is  fe lsz e r e lh e tn e k .

S c h u s t e r  sorra v e s z i  a  k ü lö n b ö ző  n y o m ó  k ö zeg ek  h a 
t á s á t  a  n y o m á so s  ö n t ő g é p e k  k o n str u k c ió já r a  és a  b iz 
t o n s á g r a , a  fo rm azárás m o z g a tó r e n d sz e r é n e k  v e z é r lé sé t . 
K ité r  a z  ö n tv é n y e k n e k  a  form ából v a ló  k iv é te le k o r ,  
m a jd  sz á llítá sa k o r  b e t a r t a n d ó  ó v ó re n d sz a b á ly o k ra . B e 
h a tó a n  fo g la lk o z ik  a  f é m n e k  m ind a  fo r m á b ó l, m in d  
p e d ig  a  n y o m ó k a m r á b ó l v a ló  k ifr ö c c se h é s i le h e tő s é g e i 
v e l é s  e  v e sz é ly  e lh á r ítá s á v a l .  T a g la lja  a z  a u to m a t ik u s  
fé m a d a g o lá s  b iz to n s á g te c h n ik á já t .

S c h u s t e r  n em csa k  a z  ö n té s  b iz to n s á g te c h n ik á já t  
e le m z i, h a n e m  a  f é m o lv a s z tá s é t  és o lv a sz tó b o r e n d e z é s e -  
k ét is .  K it é r  az e g y é n i v é d ő fe lsz e r e lé se k r e , a  t is z t ítá s k o r  
és ö n t v é n y  m e g m u n k á lá sa k o r  b e ta r ta n d ó  b iz to n s á g -  
t e c h n ik a i  sza b á ly o k ra .

A  k ö n y v e t  m in d e n  n y o m á so s  ö n t é s z e t i  b iz to n s á g -  
t e c h n ik á v a l  fo g la lk o zó  sz a k em b ern ek  f ig y e lm é b e  a j á n l 
ju k , d e  jó  h a szn á t v e h e t ik  a  tec h n o ló g u so k  é s  ü z e m v e z e 
tő k  is .

P y
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Ü zem i hír

L e t ö r h e t ő  t á p f e j e k  a l k a l m a z á s a  a z  a c é l ö n t ö d é k b e n

A z  ö n tö d é k ,  fő k é n t  a z  a c é lö n tö d é k  le g e g é s z s é g te le n e b b  
é s  le g n e h e z e b b  fiz ik a i m u n k á t  ig én y lő  m ű v e le t e  az ö n t 
v é n y t is z t í t á s .  E z e n  b e lü l  is  le g tö b b  m u n k á t  a  tá p fe jek , 
b e ö m lő k , fá n c o k  e l t á v o l í t á s a  ok oz. A  m ű v e le t e k  g ép es í 
t é se  k o m o ly  b e r u h á z á s t  ig é n y e l ,  v a g y  a z  n e m  is  o ld h a tó  
m eg . A  n e h é z  és  e g é s z s é g r e  á rta lm a s f i z i k a i  m u n k a  
m ia t t  e z e n  a  m u n k a te r ü le te n  n a g y fo k ú  a  m u n k a e r ő 
v á n d o r lá s .

1 2 3

1. Beömlő rendszer 5. Alsó formafél
2. Atm. tápfejek , 6. Kjkönnyitett fura tm ag
3. Felső formafel 7. Öntvény 
U. Választómag
A választómagos le törhető  tápfej 
a  formában \ÖS2*-1 \

1. ábra. Választómaggal ellátott öntőform a

S ok at s e g ít  a  m u n k a  c s ö k k e n té sé b e n  a le tö r h e tő  t á p 
f e j e k  a lk a lm a zá sa .

A  le tö rh e tő  t á p f e j e k  lén y eg e , h o g y  a  táp  fej ö n t v é n y 
h e z  c sa tla k o zó  r é s z é t  an n y ira  le c sö k k e n tjü k , h o g y  az  
ö n tv é n y  t á p lá lá s á t  m é g  b iz to s ítv a , a z  k ö n n y en  e l t á v o l í t 
h a t ó  legyen . A  c s a t la k o z ó  rész le c s ö k k e n té s é t  e g y  o la j 
k ö té sű , v a g y  k e r a m ik u s  v á la sz tó  m a g  b e é p íté sé v e l le h e t  
e lér n i. V á la sz tó  m a g g a l  bíró f o r m a  v á z la tá t  m u t a t j a  az
1. ábra.

Ö n tö d én k b en  a  v á la s z tó m a g o k a t  o lajos m a g h o m o k 
b ó l  k ész ítjü k  é s  a z o k  h a sz n á la tá t  a  s z é r ia g y á r tm á n y a in k  
5 0 — 65 % -á n á l b e v e z e t tü k .

A z  ö n tv é n y f a j t á k  széles v á la s z té k á r a  az is u t a l ,  h o g y  
k ö z ö ttü k  1 -tő l 8 0  k g -ig  ter je d ő  e g y s é g s ú ly ú a k a t  ta lá -  
I u n k .

A  k özú ti já r m ű ö n tv é n y e k  n a g y fo k ú  b o n y o lu lt s á g a  a  
k ü lö n fé le  k ia la k ít á s ú  v á la sz tó m a g o k  a lk a lm a z á sá t  t e t t e  
szü k ség essé . E z e k b ő l  n éh á n y  m e g o ld á s t  a  2. ábra m u t a t .

H a so n ló a n , m in t  a  v á la sz tó m a g o k  a lak já t a z  á t ö m lé -  
s e k  k e r e s z tm e ts z e té t  és  k ia la k ítá s á t  e g y é r te lm ű e n  m e g 
h a tá ro zn i, s z a b v á n y o s ít a n i  n e m  le h e t ,  m iv e l a z  m in d ig  
a z  a d o tt  ö n t v é n y t ő l  függ. L e g g y a k r a b b a n  a  k ö r  a la k ú  
v á la sz tó m a g o t  h a sz n á lju k , e n n é lf o g v a  u g y a n a z o n  m a g 
sz ek rén y b ő l k é s z ü l t  m a g o k a t t ö b b f a j t a  ö n t v é n y h e z  is 
le h e t  h a szn á ln i.

1. Takaromag é. fa p ia it öntvénurész
2. Tápfejm ag■ 5. Valasztómag falul
3. Beömlőrendszer vezetett/

6. Letörhető tá p fe j ____
|Ó'5*»-3l

3. ábra. .-Is öntőform a oldalán elhelyezett választómat/

Felöntés

lá lasztóm ag  
/■összecsukás 
után  b ehe  

tgezve-f

Ontveny-
résztet

Terhelő
patkószegek

Elválasztott
felületek

l  Felöntés-önt
vény csatla
kozás ftáng- 
vágott felü 
le te k /

2. ábra. Különböző típusú választóm agok 4. ábra. A választóm ag kiképzése n e m  letörhető fe lön tésné
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1. táblázat

V á la s z tó m a g  n é lk ü li t á p f e j Y á la sz tó m a g o s  tápfej

M u n k a b é r  ( lá n g v á g ó  k öszörűs) +  ü z e m i  reg ie
G á z fo g y a sz tá s  k ö lt s é g e  .........................................
O x ig ó n fo g y a sz tá s  k ö lt s é g e  ...................................
K ö s z ö r ű k ő fo g y a s z tá s  k ö l t s é g e ...............................

( ís s z e s e n  . .

5 ,5 8  F t  
4 ,7 2  F t  
1 ,9 5  F t  

. 2 ,9 0  F t

. l ő , l ő  F t

V á la s z tó m a g  k ö ltség e  (b é r , a n y a g ) +  üz. r e g it '
G á z f o g y a s z t á s ..........................................................
O x ig é n fo g y a s z tá s  ....................................................
Á tö m lé s i  c s o n k  k ö sz ö r ü lé s i b é r - fű z .  r e g ie
K ö sz ö r ű fo g y a s z tá s  k ö lt s é g e  ..............................

Ö sszesen  . . .

2 ,1 0  F t  
n in c s  
n in cs  
0 ,9 0  F t  
0 ,3 2  F t  
3,32 F t

A  v á la sz tó m a g o k  m é r e tezé sé n e k  leg fo n to sa b b  t é 
n y e z ő j e  az á t ö m lé s i  k e r e sz tm e tsz e t  h e ly e s  m e g v á la s z 
t á s a .  K is  k e r e s z tm e ts z e t  ese téb en  u g y a n is  nem  k ie lé g ít ő  
a z  ö n t v é n y  tá p lá lá s a . E llen k ező  e s e t b e n  p ed ig  n e h e z e n ,  
v a g y  eg y á lla lá n  n e m  tö rh ető  le  a  t á p f e j .  A  m é r e te z é sn é l 
f ig y e le m b e  kell a z t  is  ven n i, h o g y  a  m e g v á g á s t  h o l  h e 
ly e z z ü k  el. A  v á la sz tó m a g o n  k e r e s z tü l  tö r tén ő  ö n té s  e s e 
t é b e n  az. á tö m lés  k is e b b r e  m é r e te z h e tő . A  le tö r h e tő  m e g -  
v á g á s , v a g y  az ö n t  v é n y  ok ia lsó  r é s z é n  szü k ség es  t á p lá ló  
e s e t é b e n  a  3. ábrán  b e m u ta to tt  m e g o ld á s  h a sz n á lh a tó .

B iz o n y o s  e s e te k b e n  a  tá p lá ló n a k  a z  ö n tv é n y h e z  c s a t 
la k o z ó  részére b e é p í t e t t  v á la sz tó m a g  e llen ére  n e m  t ö r 
h e t ő  le  a  fe lö n té s . A z  e lő n y  m ég is  s z á m o t te v ő ,  u g y a n is  a 
v á g a n d ó  sz e lv é n y  k is e b b  a f e lö n té s  k e r e s z tm e ts z e té n é l ,  
m in t  e z t  a 4. ábra s z e m lé lte t i .

S za k em b erek , te c h n o ló g u s o k  e l ő t t  a  le ír ta k  n em  i s m e 

re tlen ek , a z o n b a n  az á b r á k o n  b e m u t a to t t  m eg o ld á si 
m ó d o k a t t a lá n  nem  m in d e n ü t t  h a sz n á ljá k , íg y  azok  
h ely i é s  ö n t v é n y e k  szerin t i k ísér le te ire , m e g v a ló s ítá s á r a  
g o n d o la to k a t  éb reszt .

A  v á la s z tó m a g o k  a lk a lm a z á sá h o z  b iz t a t á s t  a d  a  b e 
v e z e té s ü k  u tá n  je le n tk e z ő  g a z d a sá g o sa b b  term elés, 
am ely  m in d e n  v á lla la t le g fő b b  tö rek v ése  é s  f e la d a ta .

A z 1. táblázat ö s sz e h a so n lítá s i a lap ot n y ú j t  e g y  100 cm 2 
a la p te r ü le tű  tá p fe j  e l tá v o l í tá s i  k ö ltség e irő l, v á la sz tó m a g  
n élk ü l é s  v á la sz tó m a g o s  m e g o ld á s  e se téb en .

A  t á b lá z a t b a n  ta lá lh a tó  a d a to k  tö b b  ö n t v é n y  té n y 
leges ö n k ö lt s é g s z á m ítá s á b ó l v e t t  á t la g o k , i l l e t v e  abból 
az e g y s é g n y i  fe lü letre  s z á m ít o t t  é r té k e k e t  m u ta tjá k .

S za b a d i József 
öntőtechnikus

„ÖNTÖDE” szerkesztők látogatása Lengyelországban

A  le n g y e l és  a  m a g y a r  ö n té s z e t i  szak lap ok  k ö z ö t t  
fe n n á lló  e g y ü t tm ű k ö d é s  k e r e té b e n  dr. Mocsy Á rp á d  
m á so d sz e r k e sz tő  é s  H ajas Sándor  s z e r k e s z tő b iz o t ts á g i  
t a g  197 1 . szep t. 2 0 — -26 k ö zö tt  c s e r e lá to g a tá s o n  v e t t  
r é s z t  a  P R Z E G L A D  O D L E W N IG T W A  k rak k ói s z e r 
k e sz tő sé g é b e n . A  lá t o g a tá s  célja  a  k é t  te s tv é r la p  k ö z ö t t i  
b a r á tsá g  e lm é ly ít é s e  m e lle t t  a  t o v á b b i  e g y ü ttm ű k ö d é s  
m e g b e sz é lé se  és  a  la p sz e r k e sz té sse l k a p c so la to s  t a p a s z 
t a la to k  k ö lcsö n ö s k ic seré lése  v o lt .

A  lá to g a tá s  a  k ö v e tk e z ő  p r o g r a m  szer in t b o n y o lő -  
< lő t t  le  :

S z e p t .  20 . É rk ezés  K ra k k ó b a .
S z e p t .  21 . S z e r k e sz tő b iz o ttsá g i m e g b e s z é lé s  (sz e r k e sz tő i  

ta p a sz ta la tc se r e , to v á b b i  e g y ü t tm ű k ö d é s ) .  
S z e p t .  22 . Ü z e m lá to g a tá s  a  Lenin H u ta -ban .
S z e p t . 23 . S z e r k e sz tő b iz o ttsá g i m e g b e s z é lé s  (P r o to k o ll  

k é sz íté s ) . U ta z á s  U niejow-ba.
S z e p t .  24 . R é s z v é te l  U n ie jo w -b a n  „ A  m od ern  te c h n o ló -  
S z e p t .  25 . g iák  a z  ö n té s z e tb e n ” t á r g y ú  ö ssz len g y é l ö n -  

té sz e t i  k o n feren c iá n .
S z e p t .  20 . V is sz a u ta z á s  L od z-b ól B u d a p e s tr e .

A  s z e r k e s z tő b iz o t ts á g i  m e g b e sz é lé se k e n  len g y e l r é s z 
rő l a  k ö v e tk e z ő k  v e t t e k  részt:

Dr. dny. J . P iszo k ,  a  P rzeg lad  O d le w n ie tw a  f ő s z e r 
k e s z tő je ,

ín y .  7j . Ulman, ü g y v e z e tő  fő s z e r k e s z tő ,  
Gierdziejewska, t itk á r ,

Prof. Dipt. In g . S .  Pclezarski, s z e r k e s z tő ,
in g . T . Welkens, szerk esztő ,
to v á b b á  a  p r o g r a m ta n á c s  v e z e t ő s é g e  részéről
Dr. Ing. J . P ia skow ski és
D r. Ing . •/. Itu tkow ski.

A  k ö lcsö n ö s ü d v ö z lé s e k  e lh a n g z á sa  u tá n  a b a rá ti h a n 
g u la tú  m e g b e sz é lé se n  szó b a  k e r ü lte k  a  sz er k e sz tő i m u n 
k á v a l k a p c so la to s  m in d a z o n  k é r d é se k , a m e ly e k  a  k é t  la p  
sz a k m a i s z ín v o n a lá n a k  n ö v e lé sé t é s  ta r ta lm á n a k  s z í 
n e se b b é , g a z d a g a b b á  té te lé t  s z o lg á ljá k .

A  le n g y e l  k o llégák  e lm o n d t á k , h o g y  é v e n t e  k örkér 
d ést in t é z n e k  az o lv a só k h o z , a m ely b en  v á l a s z t  k érn ek :

1. M e ly  c ik k e k  s e g íte t té k  leg jo b b a n  a  m u n k á t ?
2. M e ly ik  c ik k  k e lte t te  f e l  leg job b an  a z  érd ek lő d ést?
3. M ily e n  ríj m ó d sz e r e k e t  v e z e tte k  b e  a  g y a k o r la ti 

m u n k á b a n  a z  eg y es  c ik k e k b ő l o lv a so tta k  a la p já n ?

A b e k ü ld ö t t  v á la sz o k a t é r té k e lik  és a  la p s z e r k e s z té s 
ben h a s z n o s ít já k .

A z ír ó i  k e d v  n ö v e lé sé r e  —  bár a  c ik k e l lá t á s  k ie lé 
g ítő  —  m in d e n  évb en  p á ly á z a t o t  írnak k i a z  ü z e m i szer 
zők r é s z é r e  é s  a  le g sz ín v o n a la sa b b , ü z e m i k é rd ések k e l 
fo g la lk o zó  c ik k e k e t  a s z e r z ő i  h o n o rá r iu m o n  f e lü l  je len 
tő s ö s s z e g g e l  d íjazzák .

Ú j k e z d e m é n y e z é s , h o g y  e g y - e g y  ü zem i k é r d é s s e l  fo g 
la lkozó d o lg o z a t o t  a t é m á b a n  leg job b an  é r d e k e l t  ü zem 
ben r e n d e z e t  t k lu b n ap on  m e g v ita tn a k . A  v i t á b a n  a  cikk  
szerzője i s  r é s z t  vesz és  a  f e l t e t t  k érd ések re V á la sz o l.

M a g y a r  r é sz r ő l is m e r te t té k  a z t  a jól b e v á l t  g y a k o r la 
tot, h o g y  a  fo n to sa b b  r e n d e z v é n y e k e n  ( Ö n t ő  N ap ok , 
T e m p e r ö n té s i és  M in ta k é sz íté s i N ap ok , J u b i l e u m i  ren 
d e z v é n y e k  s t b .)  e lh a n g z o tt  e lő a d á so k  e g y  r é s z é t ,  v a g y  a 
te ljes a n y a g  r ö v id íte tt  v á l t o z a t á t  c é ls z á m o k b a n  k özlik .

K im o n d tá k  to v á b b á , h o g y  a  f ia ta l m a g y a r  sz e r z ő k  ré 
szére n ív ó d í j a t  lé te s íte t te k , a m e ly e t  é v e n k é n t  o sz ta n a k  
ki.

A  k ö lc s ö n ö s  ta p a sz ta la tc se r e  Után t á r g y a ló  f e le k  m eg 
eg y e z te k  a b b a n , h ogy  a  P r z e g la d  O d le w n ie tw a -b a n  m eg 
je len t n é g y  c ik k e t  az Ö n tö d e  1972. é v i s z á m a ib a n , az 
Ö n tö d e -b e n  m egjelent, h á r o m  c ik k et p e d ig  a  P rzeg lad  
O d le w n ie tw a  1972. é v i s z á m a ib a n  le k ö z ö ln e k .

A h iv a t a lo s  m e g b e sz é lé se k e t  k ö v ető  ü z e m lá t o g a t á s  és 
az. u n ie jo w i k o n feren ciá n  v a ló  részv éte l i s m é t e l t e n  m eg 
győzött b e n n ü n k e t  a  le n g y e l  n eh ézip a r  n a g y a r á n y ú  
fe j lő d é sé r ő l é s  a  len gyel ö n tő ip a r  m a g a ssz ín v o n a lé i fe j 
le tts é g é r ő l . A  szem ély i k a p c s o la to k  b ő v í t é s e  p e d ig  az  
év ezr ed es  le n g y e l-m a g y a r  b a r á tsá g  to v á b b i e lm é ly ít é s é t  
sz o lg á lta . *"■'

Dr. M o csy  Árpád
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K önyvism ertetés

Richter, R .: F orm - u n d  g ie ssg er ec h te s  K o n stru ieren .
( F orm ázás és öntés szem pontjából célszerű szerkesztés.)

A  2 . á td o lg o z o tt  k ia d á s  a  V E B  D e u ts c h e r  V erlag  f ü r  
G r u n d sto ffin d u str ie  ( L e ip z ig )  g o n d o z á sá b a n  1 9 7 0 -b e n  
j e le n t  m e g . A 4  m é r e tű  é s  2 4 2  o ld a lon  1 7 7  á b r á t  és 21 t á b 
lá z a t o t  ta r ta lm a z . A r a  3 9 ,—  (N D K ) m á r k a .

A  g é p g y á r tó  ip a r  e g y r e  m é r e tp o n to sa b b , m e g m u n 
k á lá s t  a lig  ig én y lő , m i n é l  k ö n n y eb b , e g y e n le te s  m in ő 
s é g ű  ö n tv é n y e k e t  k í v á n .  A  n a g y  te r m e lé k e n y sé g ű  f o r 
m á zó b er en d e zések en  e z e k e t  n a g y  b iz to n s á g g a l és  m in i 
m á lis  s e le j t te l  k e ll a z  ö n tö d é n e k  g y á r t a n ia .  I ly e n  s o k  
k ö v e t e lm é n y t  csak  a z  a n y a g  s a já to s sá g a in a k  és a  g y á r 
t á s  m in d e n  r é sz le té n e k  f ig y e le m b e v é t e lé v e l  cé lsz er ű e n  
k ia la k ít o t t  ö n tv é n y k o n s tr u k c ió v a l le h e t  k ie lé g íte n i.

R ic h t e r  k ö n y v e  a  s z e r k e s z t ő t  é s  ö n t ő t  eg y m á s  p r o b 
lé m á iv a l  ism er teti m e g  a z z a l  a  cé lla l, h o g y  a  k ö lc sö n ö s  
m e g é r té s  e g y ü t tm ű k ö d é s ü k e t  h a tá s o s a b b á  te sz i, a m i a z  
e r e d m é n y e s  m u n k a  f e l t é t e l e .

A  k ö n y v  b e v e z e tő  r é s z e  az ö n té s z e t i  a la p ism e r e te k e t  
t á r g y a lj a  a  sz er k e sz tő  s z e m p o n tjá b ó l.  E b b e n  rö v id  á t 
t e k in t é s t  ad  az ö n tő -  é s  f o r m á z ó  e ljá r á so k r ó l, a  le m ezes  é s  
g ö m b g r a f ito s  ö n t ö t t v a s  je llem ző  tu la jd o n sá g a ir ó l, ö n 
t é s ü k  é s  d erm ed ésü k  sa já to s sá g a ir ó l é s  a z  ö n té s i f e 
s z ü lt s é g e k  k ia la k u lá sá r ó l é s  fa jtá iró l.

A  m á so d ik  r é s z  a  se le jt c s ö k k e n té s e  é r d e k é b e n  a lk a l 
m azan d ó  s z e r k e s z té s i  f o g á s o k a t  tá rg y a lja , m e ly e k  az 
ö n tv é n y  tö m ö r s é g é n e k  b iz t o s í t á s á t ,  a  re p e d é se k  é s  v e 
tem ed és  c s ö k k e n té s é t  s e g ít ik  e lő .  A z a la p e lv e k  job b  
m eg értésé t s z á m o s  ábra k ö n n y í t i  m eg .

A  k ö v e tk e z ő  fe je z e te k  a z  á l t a lá n o s  g é p g y á r tá s , a rm a 
tú rá k , fo r g á c so ló -  és  s a j to ló g é p e k , erő- és m u n k a g é p e k ,  
h a jtó m ű v ek  é s  n eh ézg é p e k  g y á r tá s á b a n  e lő fo r d u ló  leg 
je lle g z e te se b b  é s  e se te n k é n t s o k  g o n d o t o k o z ó  a lk a tr é 
sz ek  g y á r tá s á t  ism e r te ti, s z á m o s  áb rán  b e m u t a tv a  ezek  
célszerű  s z e r k e s z t é s i  m e g o ld á s a it ,  form á zá su k  é s  tá p lá 
lá su k  m ó d ja it .

A z u to lsó  f e j e z e t  a  k ö n n y ű  szer k e ze tű , k is  f a lv a s t a g 
sá g ú  ö n tv é n y e k  g y á rtá sá ra  é s  a z  a n y a g g a l v a ló  ta k a r é 
k osk od ásra  h o z  p é ld á k a t.

A  b e m u t a t o t t  p éld ák  —  g y a k r a n  a h ib á s é s  jó  m eg 
o ld á so k a t s z e m b e á ll ítv a  —  n a g y o n  so k ir á n y ú a n  fel- 
h a szn á lh a tó k , é s  sz e r k e sz tő n e k  é s  ö n tő te c h n o ló g u sn a k  
eg y a rá n t s o k  j ó l  h a sz n á lh a tó  ö t l e t e t  ad n ak . A  k ö n y v  
elsősorb an  a z  ő  m u n k á ju k a t  t e s z i  c é ltu d a to s a b b á  és 
e r e d m é n y e se b b é , ezért é r d e m e s  a la p o sa n  és r e n d sz e r e se n  
ta n u lm á n y o z n iu k .

G. M .

Szabványosítási h írek

F e lh ív ju k  o lv a s ó in k  f ig y e lm é t  a  k ö z e lm ú ltb a n  m e g 
j e le n t  a lá b b i k ü lfö ld i ö n té s z e t i  tá r g y ú  sz a b v á n y o k r a .  
A  s z a b v á n y o k  a  M a g y a r  S z a b v á n y ü g y i H iv a ta lb a n  a z  
é r d e k lő d ő k  r e n d e lk e z é sé r e  á lln ak .

(
Belga

M B N  8 3 0 — 02(1970) Gömbgrafitos öntöttvas. A n ya g 
minőségek.

Csehszlovák

Í S N  4 2  2958(1970) C r - N i — M o— C u-val ötvözött ö n t 
vényacél.

F rancia

N S Z K

D IN  1725  B la t t  2 (1970) Alum ínium ötvözetek. H o 
mokban, kokillában és nyom ássa l öntött öntészeti ötvöze
tek.

Olasz

U N I3 8 2 0 1 /1 9 7 0  öntészeti alum ínium ötvözetek. H ivata  
los összehasonlítás.

U N I 3 8 2 5 7 (1 9 7 0 )  Öntészeti alum ínium ötvözetek. A l— S i  
csoport. L -2 5 7 0 /  Al-5 S i  M g  ötvözet.

U N I 3 8 2 6 1 (1 9 7 0 )  Öntészeti alum ínium ötvözetek. A l —S i -  
csoport. L -26101 Al-5 S i3  С и  ötvözet.

U N I 3 8 2 6 6 (1 9 7 0 )  Öntészeti alum ínium ötvözetek. A l— S i  
csoport. L -2 5 7 1 ! Al-5 S i  С и  M g  ötvözet.

U N I 3 8 2 7 1 (1 9 7 0 )  Öntészeti alum ínium ötvözetek. A l— Zu  
csoport. L -2 7 1 0 / Al-5 Z n  M g  ötvözet.

N F  A  5 3 — 709(1970) Ö ntvények alum ínium bronzból.
N F  A  5 7 —-703(1970) N yom ásos öntvények a lu m ín iu m 

ból és alumíniumötvözetekből.

Lengyel

P N -7 0 /H -8 3 1 1 1
minőségek.

P N -70/11-83112  
minőségek.

P N  7 0 /H -8 3 1 1 3  
nőségek.

P N -7 0 /H -8 3 1 1 5
ségek.

P N  70/11 87026

S z ilíc iu m m a l ötvözött öntöttvas. A n y a g -  

A lu m ín iu m m a l ötvözött öntöttvas. A n ya g -  

K ró m m a l ötvözött öntöttvas. A n ya g m i-  

N ike lle l ötvözött öntöttvas. A nyagm inö-  

Ö ntészeti rézötvözetek.

Svéd

SMS 7 2 2 (1 9 7 0 ) Tűrések. Ö ntvények tűrésrendszere.
*

M I 5712— 71 ( A z  MSZ 5 7 1 2 — 5 9  h e ly e tt)  Ö ntödei üst. 
Tervezési és kivitelezési irányelvek
A  m ű sz a k i ir á n y e lv  a  n o r m á l ö n tö d e i d a r u ü s tö k  te r 
v ezésé t, k iv it e le z é s é t  é s  k a r b a n ta r tá s á t  t á r g y a lj a .  A z  
ü stök  n é v le g e s  b e fo g a d ó k é p e s sé g e  0 ,1— 2 ,5  t  fo ly é 
k on y  v a s  v a g y  acél.

M I 10882— 7 1  (A z  MSZ 1 0 8 8 2 — 5 9  h e ly e tt)  Ö ntödei dob
üst. Tervezési és kivitelezési irányelvek  
A  m ű sz a k i ir á n y e lv  a  d o b  a la k ú  v a s ö n tö d é i ü stök  
te r v e z é sé t , k iv ite le z é sé t  é s  k a r b a n ta r tá sá t  tá r g y a lja .  
A z ü s tö k  n é v le g e s  b e fo g a d ó k é p e ssé g e  1 6 0 — 1 0 0 0  kg  
fo ly ék o n y  v a s .  ^

48 B án y á sza ti és K o h á sz a ti Lapok ÖNTÖDE 23. év fo ly a m  1972. 2. szám



Szabványosítási hírek

Ú J  S Z A B V Á N Y O K  É S  M Ű S Z A K I I R Á N Y E L V  
Acél
MSZ 4 8 3 7 — 7 1  (A z  MSZ 4 3 3 7 — 64 h e ly e tt )

Hengerelt köracél. M éretek
A z  e lő írá so k  k ieg é szü ltek  a z  e d d ig  az M SZ 2 5 9 -b en  
r e n d e z e tt  g ö rb eség i és  h o s s z ú s á g i e lő írá so k k a l. K i 
m a ra d t a  s z a b v á n y b ó l ig é n y h iá n y  m ia tt  a  21 , 23, 
53 és 56 m m -e s  á tm é rő m ér e t , u g y a n a k k o r  a  v á la sz té k  
k ieg észü lt  a z  5 5 -ö s és  a  125 m m -e s  á tm é r ő v e l. K iseb b  
v á lto z ta tá s o k  tö r té n te k  m é g  a  s z ö v e g e z é se n  is.

MSZ 4 341— 71 (A z  MSZ 4 3 4 1 — 6 0  h e ly e tt )
Hengerelt négyzetacél. M ére tek
A  v á la sz té k  k ieg é szü lt  a  2 4  m m -e s  o ld a lh o s sz á  s z e l 
v én n y e l. A  s z e lv é n y fe r d e sé g  a z  á t ló k ü lö n b sé g g e l le t t  
k o r lá to zv a . A  sz a b v á n y  jo b b a n  rész le tez i az  e g y e n e s -  
ség i e lő ír á s o k a t  és  k im o n d ja , h a  m á s m e g á lla p o d á s  fe 
le k  k ö z ö t t  n e m  v o lt , a k k o r  a  4 0  m m  fe le t t i  m é r e te k e t  
e g y e n g e tv e  k e ll  szá llíta n i.

M SZ 4 342— 71 (A z  MSZ 4 3 4 2 — 63 h e ly e tt )
Hengeréit laposacél. M éretek
F o n to sa b b  v á lto z á so k  a  r é g i e lő írá so k h o z  k é p e s t :
—  a  s z e lv é n y to r z u lá s  a  s z e lv é n y o ld a la k  p á r h u z a m o s 

sá g á v a l l e t t  k o r lá to zv a ,
—  a  sa rk o k  le g n a g y o b b  m e g e n g e d e t t  le k e r e k íté s e  elő  

le t t  ír v a ,
—  e lm a r a d t a  10, 32, 56 ős 63  m m -es  sz é le s sé g i és  a 

11 m m -e s  v a s ta g sá g i m é r e t ,
—  a  v á la s z té k  k ieg é szü lt  a  18 m m -es  v a s ta g sá g g a l,
—  a  m e g e n g e b e tt  s z á lg ö r b e sé g  k ism é r té k b e n  c sö k 

k en t, e l té r ő  k ik ö tés  h iá n y á b a n  a  40 m m -n é l sz é le 
seb b  te r m é k e k e t  e g y e n g e t v e  k e ll sz á llíta n i,

—  a  s z a d v á n y  szö v eg e  á lta lá b a n  is á td o lg o z á sr a  k e 
rü lt  és  b e é p íté sr e  k e r ü lte k  a z  M SZ 2 5 9 -b ő l a  m é 
retre v o n a tk o z ó  e lő írá so k .

Hegesztés
MSZ 028 8 — 61 (A z  MSZ 6 2 8 8 — 65 h e ly e tt )

Bevont elektródák öntöttvas kézi ívhegesztéshez. J e lö lé s  
A  sz a b v á n y  a z  ö n tö t tv a s  k ö tő -  és  fe lra k ó  k é z i  ív h e 
g e sz tésére  sz o lg á ló  b e v o n tje le k tr ó d á k  je lö lé s i r e n d sz e 
r é t  tá r g y a lja . À  jel b e tű -  é s  s z á m k o m b in á c ió k b ó l á ll, 
m e ly  u ta l a  h e g e sz té s i e ljá r á sra , a  v e g y i ö s sz e té te lr e , 
a  h e g e sz té s i te c h n o ló g iá r a , é s  e se t le g  k ü lö n le g e s  t u 
la jd o n sá g o k  m eg lé tére .

Ú J  S Z A B V Á N Y T E R V E Z E T E K  
Acél
MSZ 0280  T (A z  MSZ 628 0 — 65 h e ly e t t )

Acélok hegesztett szerkezetekhez
A  s z a b v á n y te r v e z e t  a  0  °C  é s  a n n á l k iseb b  s z a v a to lt  
á tm e n e ti h ő m é r sé k le tű  le m e z - ,  a b ron cs- é s  sz é le s 

a c é lo k r a , v a la m in t  rú d - és  id o m a c é lo k r a  v o n a t k o z i k ,  
m e ly e k e t  h e g e s z t e t t  te h e r h o r d ó  s z e r k e z e t e k h e z  a l k a l 
m a z n a k .

A  le g fo n to s a b b  t e r v e z e t t  v á lto z ta tá s o k :

—  k im a r a d  az e d d ig i  37  V , 37 B , 45 Y  é s  4 5  В  a c é l -  
m in ő s é g ,

—  a  v á la sz té k  k ie g é s z ü l a  4 5  C, 45 D , 5 2  E  é s  5 8  C  
j e lű  m in ő ség g e l,

—  e g y e s  a c é lm in ő sé g e k  C -ta r ta lm a  c s ö k k e n , M n - t a r -  
t a lo m  a lsó  h a tá r a  v a la m e n n y i m in ő s é g n é l  e l m a 
ra d ,

—  v á lto z n a k  a  m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g o k  m é r e t c s o 
p o r t ja i ,

—  a z  á tm e n e t i h ő m é r s é k le t  tű r é s i e n e r g i a s z i n t j e  V -  
b e m e tsz é sű  p r ó b a te s tr e  v o n a tk o z ik ,

—  k im a r a d  az é lh a j l íth a tó s á g r a  v o n a tk o z ó  f ü g g e l é k ,
—  a z  á lta lá n o s  m ű s z a k i  k ö v e te lm é n y e k  l é n y e g e s e n  

r é sz le te se b b e n  le s z n e k  sz a b á ly o z v a ,
—  a  fü g g e lé k  k ie g é s z ü l az  a c é lo k  h e g e s z t é s i  m u n k a 

r e n d jé n e k  m e g h a tá r o z á sá r a  v o n a tk o z ó  i r á n y e l v e k 
k e l.

Hegesztés

M SZ 6 4 4 5  T  Fedőporok fedettívű  hegesztéshez. J e l ö l é s
A  s z a b v á n y te r v e z e t  a z  I I W  (N e m z e tk ö z i H e g e s z t é s i  
I n t é z e t )  á lta l k id o lg o z o t t  je lö lé s i r e n d s z e r t  t a r t a l 
m a z z a . A  k ó d je l n é g y  je lc so p o r tb ó l áll, m e l y e k  a  p o r  
g y á r t á s i  m ó d já ra , te c h n o ló g ia i ,  m e t a l lu r g ia i  t u l a j 
d o n sá g a ir a , és  a z  ö m le d é k  m ec h a n ik a i t u l a j d o n s á g a i r a  
u ta ln a k .

M SZ 5 4 4 6  T Fedőporok fedettívű  hegesztéshez. M e t a l u r -  
g ia i  tu la jd o n sá g o k  é s  h e g e s z té s i ö m le d é k  t u l a j d o n 
s á g a in a k  v iz sg á la ta
A  s z a b v á n y te r v e z e t  k is  k a r b a n ta r ta lm ú , ö t v ö z e t l e n  
é s  g y e n g é n  ö t v ö z ö t t  a c é lo k  fe d e t t ív ű  k ö tő  h e g e s z t é s é 
h e z  h a s z n á lt  fe d ő p o r o k  m e ta llu r g ia i t u l a j d o n s á g a i n a k  
é s  a  h e g e s z té s i ö m le d é k  m e c h a n ik a i t u l a j d o n s á g a i n a k  
v iz s g á la tá r a  v o n a tk o z ik .

M SZ 7 1 6  T  (A z M SZ 7 1 6 — 52 h e ly e t t )

Ezüstforraszok

A  s z a b v á n y te r v e z e t  a z  a cé lo k , a  n e h é z - s z í n e s f é m e k  é s  
ö t v ö z e t e ik  k e m é n y fo r r a sz tá s á h o z  h a s z n á l t  A g - C u ,  
A g -C u -Z n , A g -C u -C d -Z n , A g -C u -P  és A g - Z n - C u - N i -  
M n  t íp u s ú  e z ü s tfo r r a sz o k  v e g y i  ö s s z e t é t e l é r e ,  a l a k 
já r a , m éretére , f e lü le t i  e lő írá sa ira  és f iz ik a i  t u l a j d o n 
s á g a ir a  v o n a tk o z ik . К . E .

N em zetközi szabványosítási h írek
A  K G S T  V a sk o h á sz a ti Á lla n d ó  B iz o t ts á g  H e n g e r e lt 

á ru  S zek ció  1 9 7 1 . o k tó b er  26 é s  2 9  k ö z ö t t ,  a z  N D K -b a n  
t a r t o t t  ü lé sé n  a z  a lá b b i s z a b v á n y a já n lá s  te r v e z e te k e t  
e g y e z te t te  :

1. H id eg e n  h e n g e r e lt  f in o m le m e z  a cé lb ó l. M é re tek  
(T é m a v e z e tő :  L N K )

2. M elegen  h e n g e r e lt  f in o m le m e z  a cé lb ó l. M é re tek  
(T é m a v e z e tő :  L N K )

3. H id eg en  h e n g e r e lt  ó n o z o t t  le m e z .  M éretek  
(T é m a v e z e tő  : L N K )

4. M elegen  h e n g e r e lt  a b ro n csa c é l. M éretek  
(T é m a v e z e tő :  L N K )

A  ta g á lla m o k  az 1. é s  3 . so r szá m ú  a já n lá s t  1973  
d ecem b erig , a  3 . so rszá m ú t 1 9 7 2  d ece m b e r ig  é s  a  4 -e s t  
1973  jú n iu s á ig  sz á n d é k o z n a k  n e m z e t i s z a b v á n y a ik b a  
b e v e z e tn i.

*

A  K G S T  S z a b v á n y ü g y i Á lla n d ó  B iz o t t s á g  s z a k é r t ő i  
1 9 7 1 . o k tó b e r  18 é s  2 3  k ö z ö t t ,  a  S z o v j e t u n ió b a n  t a r t o t t  
ü lé s ü k ö n  az a lá b b i s z a b v á n y a já n lá s  t e r v e z e t e k e t  e g y e z 
t e t t é k  :
1. K e m é n y fé m e k . V iz s g á la t i  m ó d szerek . K e m é n y  f é m e k  

p r ó b a v é te le
(T é m a v e z e tő :  S Z U )

2. K e m é n y fé m e k . V iz s g á la t i  m ó d szerek . H a j l í t ó  v i z s g á 
la t
(T é m a v e z e tő :  S Z U )

3. K e m é n y fé m e k . V iz s g á la t i  m ó d szerek . S ű r ű s é g m e g h a -  
tá r o z á s
(T é m a v e z e tő :  S Z U )

4. K e m é n y fé m e k . V iz s g á la t i  m ó d szerek . K e m é n y s é g -  
m e g h a tá r o z á s
(T é m a v e z e tő :  S Z U )
Á z  a já n lá s o k a t  a  ta g á lla m o k  1973  d e e e m b e r ó g i  s z á n 

d é k o z n a k  n e m z e ti s z a b v á n y a ik b a  b e v e z e tn i.



M ma tudom
a Holnap technika ja
O L V A S S A  R E N D S Z E R E S E N  M  Ü  S  Z  A  К I T U  D O  M Á  N Y O  S S Z  A K L A P J  A I  N  K A T !  

M i n d i g  s z é l e s k ö r ű e n  t á jé k o z t a t  a  s z a k t e r ü l e t  h e ly ze tér ő l, e s e m é n y e ir ő l, ú jd on sága iró l

Anyagmozgatás, C som ago lás  
Bányászati és Kohászati L a p o k  

BÁNYÁSZAT
Bányászati és Kohászati L a p o k  

KŐOLAJ ÉS F Ö L D G Á Z  
Bányászati és Kohászati L a p o k  

KOHÁSZAT
Bányászati és Kohászati L a p o k  

ÖNTÖDE
Bőr- és Cipőtechnika
Elektrotechnika
Energia és A tom techn ika
Élelmezési Ipar
Építőanyag
Épületgépészet
Az Erdő
Faipar
Finommechanika 
Fizikai Szemle 
G ép
Gépgyártástechnológia

Hidrológiai Közlöny 
Híradástechnika 
Ipari Energiagazdálkodás 
Ipargazdaság
Járművek, Mezőgazdasági Gépek
Kép- és Hangtechnika
Közlekedéstudományi Szemle
Magyar Alumínium
Magyar Építőipar
Magyar Grafika
Magyar Kémiai Folyóirat
Magyar Kémikusok Lapja
Magyar Textiltechnika
Mélyépítéstudományi Szemle
Mérés és Automatika
Műanyag és Gumi
Műszaki Élet
Papíripar
Városépítés
Villamosság

F E N T I  K I A D V Á N Y A I N K  E L Ő F I Z E T H E T Ő K

minden postahivatalban,
a Posta Központi H írlap I ro d a  ( J ó z s e f  nádor té r i . )  csekkszámlájára vagy átutalással, valamint 
a Technika Háza műszaki k ö n y v b o l t já b a n  (V., Szabadság té r  17.)

P É L D Á N Y O N K É N T  K A P H A T Ó K

V. , Váci utca 10.
VI. , Bajcsy-Zsilinszky ú t  76 . s z á m  alatti  Hírlapboltokban. 

H I R D E T É S E K E T  F E L V E S Z  A  L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T  H I R D E T É S I  O S Z T Á L Y A

VII. , Lenin körú t 9 — 11. I. e m .  1 2 0 .  (222-251).
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SZÁM
№
N r.
N o .

3 Ö N T Ö D E
M Á R C IU S
М А Р Т
M Ä R Z
M A R C H

1 9 7 2
Ж У Р Н А Л  Г О 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  Д Е Л О

Z E IT S C H R IF T  F Ü R  B E R G -  U N D  H Ü T T E N W E S E N  G I E S S E R E I  

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  F O U N D R Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

М . Пето,: Р а з в и т и е  и  с о с т о я н и е  п р о и з в о д с т в а  о т 
л и в о к  з а  п р о м е ж у т о к  3 - е г о  п я т и л е т н е г о  п л а н а  С 4 9

Н а основе стати сти ческ и х да н н ы х  автором  п о 
казан ы  п роблем ы  и развитие п р ои зв од ств а  литья  
за  п р ом еж уток  третьего п я ти л етн его  плана. 
П роводится  а н а л и з  развития л и т ей н о го  п р ои з 
водства, техн и ч еск ого  у р о в н я , п рои зв одствен 
ны х данны х, н а п р я ж ён н о ст и  д о ст а в к и  отливок  
и её причины. И зл о ж ен ы  воп росы  рабочей  силы  
в литейном  п р ои зв одств е и состав л ен ы  наиболее  
важ н ы е тен ден ц и и , влияние к о то р ы х  ц ел есооб 
р а зн о  считать и в четвёртом п яти л ети ем  плане. 
П одчёрк и ваю тся зн ачен ие и н еобходи м ость  р е 
ш ения проблем  с точки зр ен и я  н ар одн ого  х о 
зяйства.

И. Лантош,: И з г о т о в л е н и е  с т е р ж н е й  в  с т а л е л и 
т е й н о м  ц е х е  с  п о м о щ ь ю  х о л о д н о - т в е р д е ю щ е й  
ф у р а н о в о й  с м о л ы .................................................................  С 55

П рочность ст ер ж н е й  зави сит от количества ф у 
р ановой  смолы и от количества Н 3Р 0 4, как и по 
казы ваю т ф и зи к о-хи м и ч еск и е зав и си м ости  си 
стемы  п есок -см ола-ф осф ор н ая  К и сл о т а . С по 
мощ ью  диаграм м  одн оп он ятн о оп р ед ел и м о коли 
чество ф осф орн ой  кислоты , н ео б х о д и м о е дл я  
обесп ечен и я  ж е л а е м о г о  врем ени твер ден и я  при 
дан н ой  т ем п ер атур е песка.
З н а я  интен си вн ость газа и газоп р он и ц аем ость  
м о ж н о  п роек ти р овать  стер ж н и .
П р и м енение эт о го  метода п р ед л а г а ет ся  в п р ои з 
водстве отливок, склонны х к об р а зо в а н и ю  тр е 
щин и им ею щ их влиты е стер ж н и  и л и  при п р ои з 
водстве так и х отли вок , которы е очен ь трудн о  
чистить, в том  сл у ч а е, если чи сл о отли вок , п р о 
и зведен н ы х в о д н у  см ену, н ебол ь ш ое.

I N H A L T

М. Pető: D i e  E n t w ic k l u n g '  d e s  G i e s s e r e i w e s e n s  u n d  
s e i n e  L a g e  i m  I I I .  F i i n f j a h r e s p l a n ..................................  4 9

A n h a n d  v o n  s ta tis t is c h e n  D a te n  ze ig t  d e r  V e r fa s 
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A szerző statisztikai adatokon keresztül m utatja  
be az öntészet fejlődését és problémáit a 1 1 1 . öt
éves tervidőszakban. Elemzésében kitér az öntészet 
fejlesztésére, a m űszaki-technikai színvonalára, az 
öntvénytermelésre, az öntvényellátás feszültségeire 
és azok okaira. Vizsgálja az öntészet m unkaügyi 
kérdéseit, m ajd összefoglalja azokat a leg fontosabb 
tendenciákat, amelyeknek hatásával a I V .  ötéves 
tervidőszakban is célszerű számolni. Végül hang 
súlyozza a problémák megoldásának nagy népgaz 
dasági jelentőségéi és szükségességét.

I’cj I esz lés problem á к к al

Az öntészet helyzetének, problém áinak v izsg á la 
tánál célszerű röviden á ttek in ten i az 1960 — 65. évi, 
teh át a I I .  ö té v e s  te r v id ő s z a k  ö n tö d e i  b e r u h á z á s a i t  is .  

Az öntészet fejlesztése u gyan is  már ekkor e lm a 
radt az egyéb ágazatok fejlesztésétől, mert az elő 
irányzott ön töd ei beruházásoknak kereken csak 
40 %-a valósu lt meg; ugyanakkor a gépiparnak, 
m int a legnagyobb öntvényfelhasználó ágazatnak  a 
fejlesztése m egközelítette a tervezett szintet. Ebben  
az időszakban például lényegében  egy fél é v  a latt 
a forgácsológép-beruházás a n n y i volt, m in t 5 év 
a la tt az ön tészet összes gépi beruházása. U g y a n a k 
kor az értékelésnél azt is figyelem be kell venni, 
bogy a II. ö tév es  tervidőszakban az ön töd ék  fej 
lesztésére fo rd íto tt összeg m ajdnem  teljes egészé 
ben a vasöntödékre ju tott. Összefoglalóan teh át  
már a II. ö tév es  tervidőszakban jelentős feszü ltség  
keletkezett az öntészet és az egyéb, főleg a  nagy  
öntvényfelhasználó ágazatok fejlesztése k ö zö tt.

A I I I .  ö té v e s  te r v id ő s z a k b a n  az öntödék fejlesz 
tésére az e lő i r á n y z o t t  ö s s ze g  je le n tő s e n  m e g n ő t t ,  és 
m eghaladta a 2,5 milliárd E t-o t , aminek 50,7% -a  
a Vasöntészet, és igen jelentős része, 28,1% -a pe 
d ig  a könnyűfém öntészet fejlesztését célozta . Az 
öntészet terv ezett beruházásának azonban csak 
84,8% -a va lósu lt meg oly m ódon, hogy a v a sö n t 
vénynél az előirányzathoz képest 3,4% -os tú lte l 
jesítés volt, ugyanakkor a tervh ez v iszon yítva  e l 

m aradt az acél- (64,6% ) és a könnyűfém öntészet 
(52,4% ) fejlesztése. M indezek következtében  a 
III . ö téves tervidőszak beruházásainak ism ét a n a 
gyob b  része, 61,9% -a ju tott a vasöntészet re. A 
k önnyűfém öntészet részesedése 17,3% , az acélön- 
tészeté  14,2%. A vonatkozó részletes adatokat az 
1 . t á b l á z a t  foglalja össze.

7. táblázat
Az öntészet beruházásának tervteljesítése 

a 111. ötéves tervidőszakban, és annak megoszlása

( ) n  t  v é n y  fé leség  
m e g n e v e z é se

A  b eru 
h á z á s i  
t e r v 

t e lje s íté s
% -a

A  b eru h á zá s i  
m e g o sz lá sa

ö s sz e g
0//0

T erv
sz e r in t

T é n y 
leg esen E lté r é s

V a s ö n t v é n y  ........... 1 0 3 ,4 5 0 ,7 6 1 ,9 +  11 ,2
A c é l ö n t v é n y ........... 6 4 ,0 18,7 14,2 -  4 ,5
K ö n n y ű fé m ö n tv é n y 5 2 ,4 28,1 17,3 -  10,8
N e h é z fé m ö n tv é n y  . 2 1 8 ,2 2 ,5 6 ,6 +  4,1

Ö ssz e se n  : ................ 8 4 ,8  . 100 ,0 10 0 ,0 —

E gyéb k én t az ön tészetn ek  a III . ötéves terv id ő 
szakban a II.-hoz k ép est relatíve nagyobb fejlő 
d ését m utatja az is, h ogy  a szocialista  ipar beru 
házásaiból a részesedése az 1961— 65. évi 0,6% -ról 
1966 — 70. években 1,7% -ra nőtt. Az összevont b e 
ruházási adatokon tú lm enően célszerű a fejlesz 
tések et legalább öntvényféleségenként m egvizs 
gálni.

A z összes fejlesztésből 61,9% ju to tt a vasön tö 
dék f e j le s z té s é r e ,  azonban az összeg 64,9% -át négy  
vasön töd e a II. ö tév es  tervidőszakról áthúzódó  
beruházására ford ították , ahol az elő irányzott b e 
ruházási költséget 153 ,8% -ra teljesítették . Az 53,8  
% -os „tú lteljesítéshez” hozzájárult többek között 
az ism ert árváltozás, a különböző tervm ódosítá 
sok, a  beruházások elhúzódása stb . A III. ö téves
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Az ö n tészet fe jlő d ése  és h e ly z e te  a III. ö téves terv időszakban
P E T Ő  M Á R T O N  ok i. közgazdász 

Ö ntödei V álla la t
D K  6 2 1 .7 4 .0 0 1 .6 :  3 3 8 .9 8 4 .3



tervidőszakban több  m int 0,5 m illiárd  F t-o t új, 
induló vasöntödéi beruházásra irányoztak  elő, am i
nek azonban csak 22,9% -a valósu lt m eg. A  lim it 
alatti (kisgépesítés) fejlesztéseknél v iszo n t 32% -os 
tú lte ljesítés  jelentkezett. Ezen tú lm en ően  m int 
egy 100 m F t értékben — terven k ívü l — több  m int 
2 0  vasöntödében  tö rtén t bizonyos fejlesztés.

A z acélöntészet fejlesztésére e lő irán yzo tt összeg 
több m in t 1/3-a nem  valósult meg, és en n ek  k övet 
k eztéb en  1970-ig a  tervezett 10 e. to n n a  többlet 
acélöntödei kapacitás sem  jött létre.

A  könnyűfémöntödei beruházásból töb b ek  között 
nem v a ló su lt meg az új könnyűfém öntöde és a du 
ga ttyú gyártás fejlesztése. Az egyéb  vállalatok  
könnyűfém öntödéinél előirányzott összegeknek  
még a  40% -át sem  használták fel.

A  nehézfémöntödéknél a  tervezett beruházás csak 
részben valósult m eg, viszont több  terven  kívüli 
fejlesztés történt, és ennek k övetk eztéb en  a beru 
házási előirányzat teljesítése 218,2% .

A z ön tészet beruházásait a III . ö tév es  terv idő 
szakban tehát összefoglalóan a k övetk ezők  jel
lem zik  :

T öbb tervezett beruházás nem  in d u lt be, vagy  
nem  fejeződött be az előirányzott határidőre. 
A h e ly ze te t sú lyosbítja , hogy a b efejezett fejleszté 
sek terv ezett eredm énye sem jelen tk ezett. Ehhez 
nem  k is  m értékben járult hozzá, h o g y  a gyárt 
m ányösszetétel jelentősen  eltér a  tervezettő l. 
E zen k ívü l a különböző műszaki, k iv ite lezési, v a 
lam int egyéb problém ák is akad ályozták  az elő 
irán yzo tt termelés és íg y  a beruházás terv ezett ha 
tékonyságának elérését.

A  I I I .  ötéves tervidőszak ön tészeti fejlesztések  
értékelésénél azonban hangsúlyozottan  figyelem be 
kell ven n i, hogy a gazdaságirányítási rendszer re
formjával, 1968. I. 1-től a beruházások finanszíro
zása is megváltozott és ezután a vá lla la to k  beruhá 
zá sa ik at saját fejlesztési alapjukból (h itel, köl
csön) k ell, hogy fedezzék. Az önálló öntödékben  a 
különböző elkötelezettségek  (hitel, kölcsön) évekre 
leterhelték  az öntvényárrendszer ism ert problé 
mái m ia tt  am úgy is szűkösen képződő fejlesztési 
alapot. A  vertikum i öntödékben fejlesztési alap ön 
á llóan nem  képződik , ami u gyancsak  egyre in 
kább k orlátozta  — egyéb  okok m elle tt — az öntö 
dei fejlesztéseket. Erre jellem zésként közöljük, 
hogy a  III . ö téves tervidőszakban k ilenc acélön 
töde fejlesztésére éven te  csökkenő tendenciával 
az összes beruházás 18,6% -a ju to tt; am i a zt jelenti,

hogy egy öntödében  évi átlagban kereken 1 m F t-o t  
ruháztak be, am i jóval elm arad még az egyszerű  
szinttartástól is.

m űszaki-technikai színvonal

A  III . ö téves tervidőszakban teh át az ön töd ék  
fejlesztése összegében  és összetételében jó v a l e l 
m aradt az előirányzattól. E nnek  következtében  az 
öntészet m űszaki-technikai elm aradottsága m ás  
ágazathoz k ép est nem v á ltozo tt, sőt sok esetb en  
csökkent. Jellem ző, hogy 1970. é v  végén a v a sö n 
tödékben az 1 munkásra jutó g ép i állóeszközérték  
105 eF t, az acélöntödékben 79 e F t , viszont az állam i 
iparban 129 eF t. E zek  az adatok  tájékoztatnak  az 
öntészet elm aradottságáról.

A  III . ö téves tervidőszak szerény fejlesztése i 
nek  eredm ényeképpen az öntödékben a gépek  á t 
lagos életkora (11 — 13 évről 9 —-12 évre) n ém ileg  
javu lt. Ezen időszakban m egn őtt — 5—18 szá za 
lék p ontta l — az 5 évnél fiatalabb gépek arán ya és 
csökkent — 3 —25 százalék p o n tta l — a 15 évesn él 
idősebb gépeké. A  fejlesztések irányának m egfelelő 
en főleg a  form ázó- és m agkészítő  gépekből és  az 
öntödei kem encékből az 5 év n é l fiatalabb gép ek  
aránya javult. V iszont az öntő , valam int az ürítő  
és tisztító  gépek  fejlődési ü tem e  jóval m érsékel 
tebb volt. F igyelem re méltó az, hogy 1971. I. 1 -én 
az öntészetben az ürítő- és önt v é n y  tisztító g ép ek  és 
a kem encék közü l majdnem m inden negyedik  15 
évn él öregebb. A z adatokat részletesen a 2. táblá
zat tartalm azza.

Ö ntödénként a  fontosabb gépek  és berendezé 
sek életkor szerin ti vizsgálata a z t m utatja, h ogy  
az elmaradás különösen az acél- és a n eh ézfém 
öntödékben jelen tős, ami egyéb k én t az ed d ig  is 
m ertetett beruházási, fejlesztési adatokból ér te 
lemszerűen k övetkezik . Bár az 5 évnél fiata labb  
fontosabb öntödei gépek és berendezések aránya  
a fejlesztések eredm ényeképpen a vas- és a k ö n n y ű 
fém öntödékben nagyobb m int az egyéb ö n tö d ék 
ben, azonban a  15 évesnél idősebb  gépek részese 
dése, különösen a vasalapú öntödékben, m ég m in 
dig igen jelentős. íg y  például a  vasöntödékben  
minden harm adik hom okelőkészítő gép, m inden  
ötödik  form ázó- és magkészítő gép , minden m á so 
d ik  olvasztókem ence több m in t 15 éves. M ég k ed 
vezőtlenebb az, h ogy  a vasöntödékben a h o m o k 
előkészítő gépek 4% -a, a form ázó és m agkészítő  
gépek 6 %-a, az olvasztókem encék 18%-a 1945  
e lő tt készült. H asonló , sőt gyakran  rosszabb az

2. táblázat

A z  5  é v n é l  f i a t a l a b b  é s  a  1 5  é v n é l  i d ő s e b b  g é p e k  é s  b e r e n d e z é s e k  a r á n y á n a k  v á l t o z á s a  a z  ö n t é s z e t b e n

G é p , b ere n d ez és  m e g n e v e z é s e

5  é v n é l  f ia ta la b b  g é p e k , b e r e n d e z é 
s e k  a r á n y a  ( % )

16 é v n é l id ő se b b  g é p e k , b e r e n d e z é s e k  
a r á n y a  (% )

1 9 6 5 . I .  1. 1971 . I .  1. E lté r é s 1 9 6 5 . I . 1. 1 9 7 1 . I . 1. E l t é r é s

H o m o k e lő k é s z ítő  g é p e k  ..................... 1 9 ,6 2 9 ,0 +  9 ,4  
+  18,6

26,7 1 3 ,2 -  1 2 ,5
F o r m á z ó -  é s  m a g k é sz ítő  g é p e k ......... 1 9 ,0 3 7 ,6 37,1 11,8 - 2 5 , 3
Ö n tő g é p e k  .............................................. 3 8 ,1 3 8 ,4 +  0 ,3 14,4 1 1 ,4 -  3 ,0
Ü r ítő -  é s  ö n tv é n y  t i s z t í t ó  g é p e k  . . . .  
Ö n tö d e i k e m e n c é k  (h ő k . k em en cék -

1 7 ,2 2 4 ,1 +  6 ,9 28,6 22,6 -  5 ,9

k e l)  ........................................................ 12,8 2 8 ,8 +  16,0 32,1 2 3 ,3
11,2

-  8 ,8
L é g s ű r ítő  és  e lsz ív ó  b e r e n d .................. 2 4 ,7 2 4 ,3 -  0 ,4  

+  6 ,2
22,2 -  1 1 ,0

S z á ll í tó  b ér . és  s z á ll,  e s z k ö z ö k  ......... 1 6 ,8 22,0 26,3 8,6 - 1 7 , 7
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arány az egyéb  öntödékben. A fontosabb gépek ko 
rának összetételére von atk ozó  adatokat a 3. táb
lázat fog la lja  össze.

l ’sökkenő öntvény term elés

A fejlesztések ellenére az öntvényterm elés kü 
lönösen a  I II . ötéves tervidőszak u to lsó  éveiben 
egyre esökkenő ten d en ciát mutat. A z összes vas- 
öntvényterm elés 1970-ben 5 e. tonnával, az acél- 
öntvény ped ig  9,5 e. ton n áva l volt k evesebb , mint 
1965-ben. A  könnyűfém öntvény-term elés — a ko
vácsolt term ékekkel e g y ü tt  — némileg em elkedett, 
a nehézfém öntvény p ed ig  7 —8 e. ton n a  között in 
gadozott. A  termelés ad ata it évenként a  4. táb
lázat tartalm azza [ 1 ].

Az adatokból lá th ató  az is, hogy a termelés 
csökkenés különösen 1967 — 70 között jelentős, ami 
főleg a vertikum i öntödéknél k övetk ezett be. Az 
acélöntvény 1967 — 70. é v i 7,5 e. to n n a  term elés 
csökkenésből 7,1 e. to n n a  ezen öntödékre jut. 
A vasöntvény termelés alakulásának értékeléséhez  
célszerű az adatokból levonn i — azok sajátos jel
lege m ia tt — a kohászati, a  nyom ócső, a  radiátor 
és fürdőkád vasöntvényterm elést. E  nélkül szá 
m ítva a  term eléscsökkenés 1967 — 70 k özött 22,0 
e. t, am iből 18,8 e. t  ju t a  vertikumi öntödékre.

A vertikum i öntödék  termeléscsökkenéséhez 
több tén y ező  járult h ozzá , ugyanis a  gépiparhoz 
tartozó öntödék  term elési értéke 1967-ben a gép 
iparénak m integy 1 % -a, m unkáslétszám a viszont 
3,5%-a v o lt . Az öntödékben  az 1 m unkásra jutó

term elés a gép ipari átlagnak csak egyharm adát, 
az 1000 Ft gép- és berendezésre jutó term elés p e 
d ig  34,9% -át ér te  el. Ezek az arányok a gép ip art 
teh á t már 1968 előtt is arra ösztönözték, hogy az ön
tödék fejlesztését, termelésének növelését a megmun
káló és hidegilzemekkel szemben háttérbe szorítsa. 
Mindez a reform után is m egm aradt, sőt fo k o zó 
d o tt. Az alacsonyabb öntödei term elékenység, a 
nagyobb fajlagos bérigény, a  m unkaerőgondok, a  
m agas eszközarány, valam int az öntvényárak v i 
szonylag a lacsony nyereségtartalm a a v á lla la to 
k a t — érdekeltségüknek m egfelelően — a z  ön 
töd ék  leépítésére, illetve elm aradottságuk k o n zer 
válására ösztönzi.

Az öntészet piaci kapcsolatai és feszültségei

A z öntészet p iaci helyzetét jellem zi, h o g y  az
1968. évi Á gazati K ajicsolatok Mérlege szerin t az 
ön tészet term elésének 85,9% -át az ipar, 63 ,3% -át  
pedig — közel 3 milliárd F t értékben  — a gép ip ar  
használja fel. A z összes ön tvényfelhasználásból a 
gépek  és berendezések gyártásának  a részesedése  
19,4% , a közlekedési eszközök gyártásáé 19,7% , 
a fém töm egcikk iparé pedig 14,6% , amiből je le n 
tő s  a színesfém öntvény-felhasználás [2 ].

A z egyes ágazatok  összes anyagfelhasználásából 
az öntvény érték e 2 —8 %, am i azonban ér te lem 
szerűen önm agában nem fejezi k i m egfelelően az 
ön tvén y  „sú lyát” , jelentőségét az érintett á g a za t  
term elésében. (N éh ány forin tos öntvény u gyan is  
sok  m Ft értékű term ék készre gyártását a k a d á 
lyozhatja.)

3. táblázat
A  f o n t o s a b b  g é p e k b ő l ,  b e r e n d e z é s e k b ő l  a z  5  é v n é l  f i a t a l a b b  é s  a  1 5  é v n é l  i d ő s e b b  g é p e k  a r á n y a

ö n t ö d e f a j t á n k é n t  1 9 7 1 . 1 . 1 - é n

M e g n e v e z é s
H o m o k e lő k é sz ítő  g é p e k F o r m á z ó  é s m ag k ész . g . O lv a s z tó k e m e n c e

Ü r ítő -  és ö n t v é n y -  
t isz t . g .

a b a b a b a b

V a sö n tö d é k  ................ 3 1 ,0 3 7 ,8 37 ,6 20,5 19 ,2 5 2 ,2 26,7 3 6 ,7
A c é lö n tö d é k  ................ 2 2 ,3 3 3 ,1 3 9 ,3 21,3 12,2 4 7 ,0 20,0 4 5 ,3
K ö n n y ű fé m ö n t ............. 3 4 ,4 1 4 ,1 3 9 ,6 43,4 40,1 11 ,5 23,5 2 2 ,4
N e h é z fé m ö n t ................. 14,3 2 8 ,6 26,1 30,4 1 4 ,5 4 9 ,2 11,5 5 5 ,8

a =  a z  5 é v n é l f ia ta la b b  g é p e k  (b e re n d ez ése k ) a rá n y a  (% )  
b =  a  15 é v n é l  id ő seb b  g é p e k  (b e ren d ezések ) ará n y a  (% )

4. táblázat
A z  ö n t  v é n y t e r m e l é s  a l a k u l á s a ,  1 0 0 0  t - b a n

Ö n tv é n y fa j ta 1 9 6 5 1966 1967 1968 1 9 6 9 1 9 7 0

V a s ö n tv é n y  ............................................ 2 8 7 ,0 2 9 3 ,0 292,0 289 ,0 2 8 1 ,0 2 8 2 ,1
1 9 6 5 =  100% 100,0 102,1 101,7 100,7 9 7 ,9 9 8 ,3

A c é l ö n t v é n y ............................................ 5 8 ,0 5 8 ,0 56,0 53,0 5 2 ,0 4 8 ,5
1 9 6 5 = 1 0 0 % 100,0 '100 ,0 96,6 91,4 8 9 ,7 8 3 ,6

K ö n n y ű fé m ö n tv é n y  * .......................... 1 3 ,3 13 ,5 14,8 16,1 1 4 ,3 1 5 ,9
1 9 6 5 =  100% 100,0 101 ,5 111,3 121,1 1 0 7 ,5 1 1 9 ,5

N e h é z f ó m ö n t v é n y ................................. 8 ,7 7 ,2 7,4 7,8 7 ,3 7 ,3
1965  =  100% 100,0 8 2 ,8 85,1 89,7 8 3 ,9 8 3 ,9

Ö sszesen  : .................................................
1965  =  100%

3 6 7 .0
100.0

3 7 1 ,7
101 ,3

370,2
100,9

36 5 ,9
99,7

3 5 4 ,6
9 6 ,6

3 5 3 ,8
9 6 ,4

* k o v á c s o lt  term ék k el
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Az öntészet piaci kapcsolatainak értékeléséhez 
célszerű teh át összefoglalóan m egvizsgálni a  fon 
tosabb ágazatoknak az ö n tészet term eléséből való 
részesedését és anyagiéi használásukból az önt 
vén y  arányát (5. láblázul).  A  III. ötéves terv id ő 
szakban részben az ism erte te tt term eléscsökkenés 
m iatt főleg a vas- és acélönt vényellátásban prob 
lémák, feszültségek jelentkeztek .

5. táblázat
F o n t o s a b b  á g a z a t o k  r é s z e s e d é s e  a z  ö n t é s z e t  t e r m e l é s é 

b ő l ,  a z  ö n t  v é n y  a r á n y a  a z  á g a z a t  f e l h a s z n á l á s á b a n

^M egnevezés

A  részesed és  
a z  összes  

ö n tv é n y f e l 
h a szn á lá sb ó l 

(% )

Ö n t v é n y f e l 
h a s z n á lá s  az 

ö s s z e s  
a n y a g f e l 
h a s z n á lá s  

% -á b a n

S zociá lis! a  ip a r  ....................... 85,9 1,8
E b b ő l:

K o h á s z a t .............................. 18,0 3 ,3
G ép ip ar ................................. 63 ,3 5 ,4

E b b ő l:
G épek  és b ér . g y ................... 19,4 6 ,9
K özi. e s z k ö z ö k  g y ............... 19,7 5 ,0
F é m tö m e g c ik k  ip ar ......... 14,6 7 ,6

Az öntvényellátás egyre növekvő feszü ltségei 
nek vizsgálatánál indokolt, ha a vasöntvényter- 
melés adataiból levonjuk a  már em lített sajátos 
jellegű ön tvényeket, m ajd az így kapott, és meg
közelítően gépipari jellegű öntvényterm elés alaku 
lását hasonlítjuk az ér in te tt nagy öntvén yfelh asz 
náló ágazatok term eléséhez.

Ily  módon a  vasöntvényterm elés 1970-ben 22 e. 
tonnával 10,6% -kal, az acélön tvényé pedig 7,5 e. 
tonnával 13,4% -kal vo lt kevesebb  mint 1967-ben. 
U gyanezen idő a latt v iszo n t a nagy ö n tv én y fe l 
használó ágazatok, —  főleg a  közlekedési eszközök  
— termelése jelentősen em elk ed ett (gépipar 1 2 2 ,8 %, 

közlekedési eszközök gy á rtá sa  125,9% stb .) . A 
növekvő önt vény igény és a  termelés csökkenése  
m iatt tehát az ön tvén yellátás feszültsége eg yre  fo 
kozódott. A részletes, je llem ző  adatokat a  6 '. táb
lázat foglalja össze.

Az egyre fokozódó ön tvén yh ián y  m iatt n ő  az im
port, ezt azonban a m agas ár — a hazainak két- 
háromszorosa - nem teszi kedvezővé.

Ö ntvényhiány m ia tt  egyes vá lla latok  bizonyos 
term ékek  gyártását kénytelenek v o lta k  csökken 
ten i, vagy  m egszüntetni. N egatív  helyettesítések  
is történtek , am ikor az adott alkatrészeket jóval 
m unkaigényesebb, költségesebb kovácsolt, vagy  
hengerelt áruból készítették . Jelen tős az a veszte 
ség, am ely  a különböző karbantartó, de nem egy  
produktív üzemben is am iatt m erül fel, hogy ö n t 
v én y  hiányában az alkatrészt, v a g y  alkatrészeket 
különböző — jóval drágább — anyagokból „m un 
kálják  k i” ; ugyanakkor nem egy esetb en  — az a la 
csony öntvényárak m ia tt olyan alkatrészeket, am e 
ly ek et egyéb anyagból (hegesztett, kovácsolt ) lenne 
célszerű  előállítani, öntvényből készítik , fiz v i 
szont feleslegesen terheli az öntödei kapacitáso 
kat.

Sok  esetben az ö n tv én y  hiánya m ia tt több fo n 
tos közszükségleti cikk, vagy beruházási, export- 
term ék  egyáltalán n em , vagy nem  határidőre k é 
szül el. Mindez term észetesen nem csak az öntvén y 
h ián y  közvetlen, hanem  k özvetett hatásaként is 
jelentkezik . A válla latok  sokrétű gazdasági eg y ü tt 
m űködésében ugyan is legtöbbször az öntvény az  
első kooperációs láncszem , és az it t  jelentkező hiány  
h atása  végiggyűrűzik  a kooperáló vállalatok egész 
során. A roham m unka egyik okát is az anyag, főleg  
az ö n tv én y  — m int fontos előgyárt tnány — e llá 
tási problém áiban találjuk meg. A  tárgyidőszak  
Végére „kisürgetett” öntvényből u gyan is csak h a j 
rázással lehet alkatrészt, majd k ész gépet gyár 
tan i.

N em  kevésbé jelentősek  azonban az öntvény mi
nőségi problémái. Elsősorban nem  is a selejtet 
em eljük  ki, mert annak eredm ényrontó hatása  
n yilván való . Pontos minőségi követelm ény, hogy  
az ön tv én y  m ennyiben közelíti m eg a kész a lk at 
rész alakját, sú lyá t; az öntvényen m ennyi és m i 
lyen  megm unkálás szükséges.

• A z öntészet elm aradottságát m utatja  többek  
k ö zö tt, hogy lényegében  gömbgrafitos vasöntvény 
term elés nincs, a tem peröntvény aránya pedig igen  
alacson y. (Az 1970. é v i vasalapú öntvényterm elés 
m egoszlása: szürkevasöntvény 83,1% , tem per 
ö n tv én y  2 ,0 %, göm bgrafitos ö tv én y  0 ,2 %, acél 
ö n tv én y  14,7%.) H azánk  adottságait, valam int az 
igényeket figyelem bevéve nem m egfelelő  a köny- 
n yű fém öntvény-term elés aránya sem . Bizonyos 
m agas műszaki követelm ényeknek megfelelő ö n t-

в. táblázat
A z  ö n t é s z e t  é s  a  n a g y  ö n t v é n y f e l h a s z u á l ó  á g a z a t o k  t e r m e l é s - a l a k u l á s a  ( 1 9 6 7 — 1 9 7 0 )

(1 967  =  )0 0 % )

V a s ö n t  v én y  * A c é lö n tv é n y

G ép ip ar
G ép - é s  bér.

E b b ő l

e . t . 0/0 e . t . 0/о
g y á r t á s a k özi. e s z k ,  

g y á r t á s a
fé m tö m e g 

cikk  ip a r

1967 2 0 7 ,9 100.0 5 6 ,0 100.0 100.0 100,0 100,0 100,0
1908 1 9 9 ,9 96.1 5 3 ,0 94 ,6 107,9 1 10,6 101,1 1 10,3
1969 1 8 6 ,8 89,8 5 2 ,0 92,9 113,2 108 ,2 108 ,6 115,5
1970

K ü lö n b ség
18 5 ,9 89,4 4 8 ,5 86,6 122,8 109 ,4 125 ,9 1 23,6

1 9 7 0 — 1967  

* S p eciá lis  ö n tv é n y e i

-  2 2 ,0  

n é lk ü l

-  10,6 -  ~ -  13,4 +  22,8 -+- 9 ,4 +  2 5 ,9 -f 23 ,6
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vén yféleségek  gyártása  meg sem k ezd őd ött. Az ön t 
v én y  anyagm inőségének javítása, választékának  
b ővítése  pedig a felhasználóknál a  gyártm ányfej 
lesztés fontos feltétele. A  korszerű g ép ek  kevesebb 
anyagból készülnek és sú lyuk is k isebb . Nem  vélet 
len, h ogy  a hazai fém m egm unkáló g ép ek  18—20%- 
kal könnyebbek lehetnének  m egfelelő öntvények és 
kohászati term ékek felhasználása e se tén . A hazai 
szerelvények  súlya ped ig  5 —25% -kal nagyobb a 
világszintnél. A nem  megfelelő a n y a g  m iatt tú l 
m éretezett és nagy siilyú  alkatrészek következté 
ben a gépek  üzem eltetési hatékonysága  is rosz- 
szabb [3, 4].

A m unkaügyi helyzetről

A z ön tvén y  termelés csökkenéséhez, és egyben az 
öntészeti beruházások hatékonyságrom lásához je 
len tősen  hozzájárultak az ön töd ék  m unkaügyi 
problém ái is, amelyek nem a gazdaságirányí
tási rendszer reformja óta, hanem az 1960-as évek 
elejétől jelentkeznek. A z öntészetben dolgozó m un 
kások létszám a ugyanis már 1965-ben közel 2% -kal 
alacsonyabb volt m int 1960-ban. A  vasöntödékben  
pedig a  létszám  1960—65 között 7,4% -kal csök 
kent. K ülönösen a m intakészítők és a  karbantar
tók , va lam int a segédm unkások elvándorlása vo lt  
jelentős. Ekkor is döntően  a vertiku m i öntödékben 
jelen tk ezett a létszám csökkenés. A z 1960-as évek  
elején  kezdődött a m unkaerő-hiány; a  létszám csök 
kenés tendenciája a I I I . ötéves terv időszak  utolsó  
éveiben egyre gyorsuló  ütem ben — az átlagnál 
nagyobb mértékben — csökkent. E z t  mutatja, 
hogy az állam i iparban 1970-ben 1969-hez képest, 
a m unkáslétszám  1,1% -kal, a kohászatban  1,7%- 
kal, a  gépiparban 0 ,8 %-kal, v iszo n t a  vasöntö 
dékben 4,7% -kai csökkent.

Az egyre fokozódó m unkaerő-hiányhoz hozzájá 
ru lt az öntödék bérügyi elmaradottsága is. Mint is 
m eretes, a III. ö téves tervidőszak e lső  évében az 
öntödei munkások az átlagnál nagyobb  béremelést 
kaptak, azonban a béraránytalanságot nem sike 
rü lt teljesen  m egoldani. A  III. ö tév es  tervidőszak 
ban ezért is némileg jobban n őtt a z  öntödei mun
kások átlagkeresete az egyéb ágazath oz viszonyít 
va, azonban 1969— 70-ben a n övek ed és (6,1%) 
már csak az állami ipar szintjének fe le l meg (6 ,0 %). 
R észletes adatokat a  7. táblázat tartalm azza.

Az öntödei m unkások havi átlagkeresete 1970- 
ben csak 6,4% -kal, 132 F t-tá l vo lt m agasabb m int 
az egész állam i ipar m unkásainak keresete. A vas-, 
acél- és színesfém öntödék n yilvánvalóan  nagy nép-

7. táblázat
M u n k á s o k  h a v i  á t l a g k o r e s e t é n e k  a l a k u l á s a  ( % )

M e g n ev ezés
1970. é v  a z  

1965 . é v  
% -á b a n

1970. é v  a z  
19li9. é v  
% -ában

Á lla m i ip a r  .............................. 120,2 106,0
E b b ő l :

B á n y á s z a t  ............................ 122,1 106,9
K o h á sz a t  ............................ 120,1 105,5
G é p ip a r  ................................ 1 1 9 ,4 105,5
Ö n té sz e t  .............................. 124,4 106,1

gazdasági jelentősége ellenére az öntők é s  form á 
zok átlagkeresete 1967—69 között csak 6,3% -kal 
nőtt, m iközben  a szak- és  betanított m unkások  
átlagkeresete a  nehéziparban 8 ,7%-kai, a  gép ipar 
ban pedig 9 ,3% -kal em elkedett. A m unkaerő-hiány  
nemcsak az elm aradott ön töd ék et érintette, hanem  
az aránylag gépesített és korszerű öntödékben  is 
jelentős v o lt ,  mert a kedvezőtlen  m unkakörül
mények e g y  része (por- és zajártalom , m a g a s hő 
mérséklet) m egm aradt, to v á b b á  mert m in d ezt nem  
tükrözi az ö n tö d e i munka a n y a g i m egbecsülése.

Az ö n tészet munka- és szociális körülm ényei, 
valamint a  bérek viszonylag alacsony sz ín von ala  
m iatt a szakmunkás utánpótlás sem megfelelő. íg y  
pl. az új ön tő ip ari tanulók szám a 1957—61 között  
év i átlagban 272 volt, 1969-ben  pedig m ár csak 
8 4 ,1970-ben mindössze 65 fő . A z  öntödék a z  1970 — 
71. tanévre 236 öntőtanuló felvételét igén ye lték , 
de a különleges kedvezm ények  és a k iem elt ösz 
töndíj, kollégium , társadalm i ösztöndíj sem  hoztak  
kellő eredm ényt [5]. Az ö n tő  szakm ától v a ló  tar 
tózkodás n em csak  a fiataloknál, hanem a m unka- 
viszonyban le v ő  dolgozóknál is jelentkezik. (1961- 
ben még 55 fe ln ő tt dolgozó t e t t  szakm unkás vizs 
gát, 1968 — 70-ben  pedig é v e n te  átlag 5 fő .)

Összefoglalás

Az ön tészet 1965— 70. é v i fejlődéséből és  helyze 
téből csak a zo k a t a legfontosabb problém ákat em el
tük  ki, am ely ek  az öntészet további fejlőd ésére is 
alapvető h a tá ssa l vannak. E zek et a tén y ező k et rö 
viden összefoglalva:

— Az ö n té sze t  fejlesztése az öntvényfelhasználó  
ágazatokéhoz képest a II. é s  a  III. ötéves terv id ő 
szakban e lm arad t. Az ö n tésze t nem m egfelelő  mű
szaki-technikai színvonala m ia tt  sem a m ennyiségi, 
sem a m inőségi öntvényigényeket nem tu d ja  m eg 
felelően k ielég íten i.

— A fejlesztések  ellenére a  termelés csök k en  és 
ez a tendencia még a IV. ö té v e s  terv első év éb en  is 
jelentkezett. A  termelés csökkenéséhez tö b b ek  kö 
zö tt hozzájárult az adott közgazdasági k ö rn yezet 
ben, az a d o tt érdekeltségi v iszonyok  m ellett az ön 
álló, va lam int a  vállalaton b elü li öntödék helyzete, 
az öntvényárrendszer problém ái, az ö n té sze t  sa 
játos és az átlagosnál jóva l kedvezőtlenebb m un 
kaügyi h e ly z e te  stb.

— Az ö n té sze t fejlődésének relatív e lm arad ott 
sága, a csökkenő termelés és az egyre n övek vő  önt 
vényigény m ia tt  az ön tvényellátás nehézségei, fő 
leg a vas- és acélöntvényh iány — még a IV7. ötéves 
tervidőszak e lső  éveiben 1971 72-ben is egyre 
fokozódik. (P l. 1972-re az e lő ző  évhez k ép est a  vas- 
és acélöntvény import-igény többszörösére em el
kedett.)

Az ön tészet problémái összetettek , a zo k a t több 
tényező id ézte  elő. A feszü ltségeket egy -egy  in téz 
kedés teh át önmagában n em  is oldja m eg, ahhoz 
vállalati, de nem utolsósorban népgazdasági össze
függő, komplex intézkedési rendszerre van szükség. Az 
öntödei szakem berek az ön tészet problém áinak  
megoldásához elsősorban az öntödék ̂ műszaki-ter 
melési tartalékainak  feltárásával, a kevés, v a g y  be
ruházást eg yá lta lán  nem ig én y lő  műszaki fejlesz 
tések, szervezések  m egvalósításával, végsősoron  az
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ö n tv én y  termelés m ennyiségének és  m inősegének  
növelésével járu lhatnak  hozzá.

A z öntészet jelen legi helyzete, közép- és h o sszú 
tá v ú  fejlesztése azonban  ágazati, de főleg népgazda
sági szintű beavatkozást is sürget. A z  időtényező h a 
tá sa iv a l ugyancsak minden esetb en  célszerű s z á 
m oln i, mert a szükséges in tézkedések  elm aradása  
közép - és hosszútávon  tovább fok ozza  az ön tészet  
kedvezőtlen  népgazdasági k ihatásait.
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9 órakor tartja
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B u d apest V ., R oosevelt tér  9.
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E g y e sü le t
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13.0 órakor
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T echnika Háza II. e m e le t i  előadóterem , 
B udapest V ., Szabadság tér  17.

A szak osztá ly i ülés n ap iren d je:
M egnyitó.
Elnöki beszám oló:

H o rv á th  Ferenc o k i. kohóm érnök, 
vezérigazgató ,
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Titkári beszám oló :
D r. V örös Árpád o k i. kohóm érnök, 
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Szakm ai előadás:
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K itü n tetések  átadása.
Az új Szak osztá ly  V eze tő ség  m egválasztása. 

S z ü n e t

A szavazás ered m én yén ek  ism ertetése.
Z árszó.

A  N ém et D em okratikus K öztársaságban 1972. március 1 2 -tő l tíz napra ism ét m egn y itja  kapuit 
a L ipcsei Vásár.

A  kiadott tá jék ozta tó  szerint a  Tavaszi V á sá r  újdonságot n yú jt az érd ek lőd ő  öntödei szakem be 
rek n ek . A 3-as és  6 -os csarnokokban u g y a n is  különféle cég ek  öntödei gép ek et és beren d ezése 
k e t  állítanak k i, ezen  kívül szám os helyen  szá llító b eren d ezések  és egyéb  g ép ek  k e lth etn ek  érdek 
lőd ést.
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H idegen kötő furángyantás magkészítés acélöntődében
L A N T O S  I S T V Á N  oki. k o h ő m é r n ö k ,  

K o h á s z a t i  G y á ré p ítő  V á l la la t

A  homok— gya n ta — foszfor sav-rendszer fiz ik a i-  
-kémiai összefüggései szerint a m ag szilárdsága a  fu -  
rángyanta m ennyiségétől, a kötési idő a homok hő 
mérsékletétől és a  foszforsav mennyiségétől függ . 
Diagramok segítségével egyértelműen meghatároz
ható, hogy adott hőmérsékletű homokból a kívánt k ö 
tési idő biztosításához m ennyi foszforsav szükséges.

öázintenzitás és gázátbocsátó képesség ismeretében 
a magok szám ítással megtervezhetők.

A lkalm azási területe elsősorban a repedésre h a j 
lamos, vagy nehezen tisztítható, beöntött magú ö n t 
vények gyártásában ajánlatos, ahol m űszakonként 
nem  túl sok a gyártott darabszám.

1. Bevezetés

N apjaink öntvénygyártása az egyre inkább b o 
n yo lu lt, vékony fa lú , nagy pontosságú  munkadara 
bok öntése felé to ló d ik  el, am ely  m egköveteli a  
n agy  pontosságú, bonyolu lt m agok  használatát. 
A  hagyom ányos kötőanyagokkal, kézzel k észített  
szá r íto tt magok sem  m éretpontosságban, sem te r 
m elékenységben n em  tudnak m egfeleln i az újabb  
követelm ényeknek. Előrelépést je len tettek  a m a g 
szekrényben szilárduló hom okmagok, mint a h éj-  
m agok, önszáradó olajos magok, továbbá a v íz -  
üveg-szénsavas eljárás. Az utóbbiaknál v iszon t  
v a g y  a kötés sebessége, vagy az öntvények z su 
gorodásával szem beni nagy szilárdság okozott prob 
lém át. További előrehaladást je len te tt a furán 
g y a n tá s  hom okkeverékek elterjedése, amely m e 
leg- és hideg m agszekrényes eljárásként ism eretes 
a  m ag m éretétől és sorozatnagyságától függően.

2. Furángyantás m agkészítéshez szükséges 
alapanyagok

2 . 1  Homok
A  furángyantás hom okkeverékeknél az a lap - 

hom okkal szem ben tám asztott követelm ények  : 
n agy  kvarctartalom , minél kisebb por- és agyag- 
tartalom . K edvező, ha a hom okszem csék felü lete  
sim a, alakja legöm bölyített. H 3P 0 4-et fogyasztó  
alk otók at, pl. C aC03-a t csak nagyon  kis %-ban ta r 
ta lm azhat.

A  használatos alaphom okok k özü l a „kisőrsi 
m o so tt” öntödei hom ok ot v izsgáltuk  meg részlete 
sebben.

Kisőrsi mosott öntödei homok

A z acélöntődébe beérkezett hom ok 1 1  szá llít 
m án yát vizsgálva, az alábbi értékeket kaptuk :

K é m ia i
ö s sz e te v ő k

Á tla g o s  k é m ia i  
ö ssz e té te l, %

Á tla g m in ta  
k ém . ö ssz e t .,  %

S iO .............................. 9 5 - 9 8 97,0
A L Ö 3 ....................... 1 - 2 1,77
F e , 0 3 ....................... 0 , 2 - 1 , 0 0,18
C a C 0 3 ....................... 0 ,1 — 0,2 —

C aO  ......................... 0 ,1 —0,6 0 ,26
M gO  ......................... 0 , 2 - 0 , 4 0,21
к , о  ......................... 0 ,1 —0,2 0,14
N a..O  ....................... 0 , 1 - 0 , 2 0,11
I z z . v e s z t .................. 0 , 1 - 0 , 8 0,18

J e l le m z ő k
Á tla g o s  

sz e m c s e 
e lo s z lá s ,  %

Á t la g m in t a  
sz e m c s e -  

e lo s z lá s a ,  %

+  1 , 4 ..................................... 0  — 2 1,3
1 , 0 - 1 , 4  .............................. 0  — 3 2 ,4
0 , 6 3 - 1 , 0  ........................... 0  — 5 4 ,6
0 , 3 2 - 0 , 6 3  ......................... 18  — 30 2 0 ,0
0 , 2 0 - 0 , 3 2  ......................... 18  — 30 2 7 ,2
0 , 1 0 - 0 , 2 0  ......................... 2 0 — 42 2 9 ,0
0 , 0 6 - 0 , 1 0  ......................... 2 — 11 7 ,6
0 ,0 2 — 0 ,0 6  ......................... 0  — 5 7 ,4
A g y a g ta r ta lo m  ................ 0  — 1
K ö zep es s z e m c se n a g y sá g  . 0 ,2 2  m m
J flg y en le tesség i fo k  ........... 3 0 %
F in o m sá g i s z á m  ................ 85
F a jla g o s f e lü le t  .................... 1 9 5  c m 2/g
S a r k o s s á g ......................................................
S zem c sea la k  : sark os, n é h á n y  l e g ö m 

b ö ly ö d ö t t
S z e m c se fe lü le t:  érdes 
T ű zá lló sá g :  1 4 0 0  °C

1 ,3 8

2 . 2  Fmángyanta (Dórfix)
K ukoricacsutkából, korp áb ól, rizshéjból nyert

furfurolból állítják elő. A  furfurolt szu szpend áltka 
talizátorok jelenlétében 180 °C-on 150 a t nyom áson  
hidrogénezik, majd a katalizátorok  kiszűrése után 
színtelen, v a g y  szen n yezett formájában világos- 
sárgás, barnás színű, kis viszkozitású  fo lyad ék ot, a 
furfurilalkoholt nyerik.

Fontos követelm ény a  furfurilalkohollal szem 
ben a n a g y  tisztaság — a m it  desztillá lással lehet 
biztosítani — , mivel a katalizátorok kis m ennyisége  
is erősen ron tja  a kötőanyag minőségét.

A furfurilalkohol önm agában nem k ö t, csak 
kondenzátum aiban és m űgyantákkal (p l. karba- 
mid, fenolformaldehid) v a ló  módosítással. A z így  
előállított kötőanyagot furángyantának nevezik.

A furángyantás hom okkeverékek hő v a g y  kata 
lizátor hatására a m agszekrényben m egkötnek, 
nagy szilárdságot érnek el, d e  öntés u tán elvesztik  
szilárdságukat, és könnyen eltávolíthatók  az önt 
vényből. M agyarországon legnagyobb m ennyiség 
ben forgalom ba hozott furángyanta kereskedelm i 
elnevezése Dorfix.

2.3 Katalizátor
A furángyantás hom okok kötéséhez sa v a s  kém 

hatású katalizátorokra v a n  szükség. E zek  több 
félék: b éta  — naftalin — szulfonsav e tan o l oldata, 
hangyasav, különböző k loridok  (pl. am m ónium - 
klorid) és foszforsav. H azánkban  az u tób b it hasz 
nálják a legelterjedtebben.

A kereskedelm i forgalom ban a foszforsav (H 3P 0 4) 
70 és 85% -os oldata k ap h ató . A H 3P 0 4 o lvad ás 
pontja 2 0  °C, de tú lhűthető. A lkalm azásakor ügyel
ni kell arra, hogy téli időszakban fű tö tt hely iség 
ben tároljuk. Célszerű a  folyam atos keverőnél 
(AMD- 6  v a g y  Mixer típusú  keveréknél) h e ly i m e
legítést alkalm azni, és a  csővezetéket szigeteln i. 
Ezáltal a  sa v  besűrűsödéséből keletkező ü zem zava 
rok kiküszöbölhetők.
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3. A kísérletek ism ertetése

A  furángyantás hom okkeverékek szilárdságát 
töb b  tényező befolyásolja: a furán gyan ta  m en n yi 
sége, a  H 3P 0 4 m ennyisége, a h om ok szem csézete, 
az á llási idő, a hom ok portartalm a, agyagtartalm a  
stb . A  kötés seb ességét a hom ok hőm érséklete, a  
foszforsav m ennyisége, a m agszekrény anyaga, a  
m ag töm ege határozza meg. A n n ak  érdekében, 
h ogy  a szükséges m agszilárdságot m inim ális furán- 
g y a n tá v a l tudjuk b iztosítan i, s ezá lta l a m agkészí
té s i technológiát p on tosan  kézben tudjuk  tartan i, 
k iterjed t laboratórium i kísérleteket kellett v ég ez 
nünk .

T ek in tettel arra, h ogy  az acé lön tészet lén yege 
sen  eltér a vasön tészettő l öntési hőm érsékletben, 
átlagos falvastagságban, gázossági hajlam ban, 
szükségessé vált ö n tési kísérletek elvégzése is.

3.1 Laboratóriumi kísérletek

A  laboratóriumi kísérleteket k isőrsi m osott ö n 
tö d e i homokkal végeztü k . A felhasználásra kerülő  
k atalizátor 1 , 6 8  g /c m 3 fajsúlyú 84,9% -os H 3P 0 4, 
m ely  58,45 B°-os v o lt.

A  mérésekhez szükséges hom okkeverék la b o 
ratórium i görgős keverőn  készü lt. K everési id ő 
rend: furángyanta 2  perc, majd H 3P 0 4 1 perc k e 
verés. Mértük a h om ok hőm érsékletét keverés e lő tt , 
a laboratórium  hőm érsékletét, a  k ötési idő k e z 
d e té t, a kötési id ő t, továbbá a  hom okkeverékből 
k észü lt próbatest nyírószilárdságát.

3 .1 .1  Nyírószilárdság mérése a furángyanta mennyi
ségének függvényében

A  vizsgálatok első  részében a furángyanta m eny- 
n y iség ét 1,5—3,3% -ig  vá ltozta ttu k , a  homok h ő 
m érsék letét állandó értéken ta rto ttu k . A foszfor 
sa v  m ennyisége m ind ig  a fu rángyanta 60% -a v o lt  
(0 ,9 -1 ,9 8 % ).

A  hengeres próbatesteken k ív ü l minden k e v e 
rékből egy-egy szak ító  próbatestet is készítettünk. 
A  felü leten  jelentkező kéregképződés kezdetét a 
k ötési idő kezdetének  tek in tettük , és sec-ban m ér 
tük .

3 .1 .2  A kötési idő változásának mérése a hőmérséklet 
és a i / 3 P 0 4% függvényében

A  hom okkeverékek alapanyaga és készítése a z o 
nos v o lt  a 3.1 p on tb an  leírtakkal. A  furángyanta  
m ennyisége 2 %, a H 3P 0 4 m ennyisége 0,9% , 1,2% , 
1,4% , 1,8%, 2 ,1 % vo lt. Mind az ö t  vá ltozatb ól 
1 0  °C, 15 °C, 2 0  °C, 25 °C és 30 °C-os hom okkeve 
rék készült. A szobahőm érséklet a la tti hőfokokat 
szárazjéggel á llíto ttu k  elő, m íg a  fö lötte levők et 
infralám pás m elegítéssel.

A  méréseket 2 ,2 % adagolt furángyanta m en y- 
nyiséggel is e lvégeztü k . A H 3P 0 4 0,9% ; 1 ,2 % ; 
1,5%  és 1 ,8 % v o lt. Valam ennyi foszforsav m eny- 
n yiséggel 0  °C; 1 0  °C; 15 °C és 30 °C-os hom okke 
verék  készült. A  keverési sorrend m eghatározása  
érdekében kétféle m ódon készü lt a  keverék:

a) furángyanta, foszforsav-adagolás
b) foszforsav, furángyanta-adagolás

3.1.3 Furángyantás homokkeverékek gázképződésé
nek mérése

A furán gyan ta  szerves vegvü let, am ely  a  folyé 
kony fém  hőhatása következtében elgázosodik. 
A hibátlan ön tvén y  gyártása  érdekében tu d n i kell, 
hogy id őegység  alatt m en n yi gáz képződik , és el 
tud-e tá v o zn i a  hom okszem csék között v a g y  sem. 
Ezért szü k séges a m aghom ok gázátbocsátó képes 
ségének és az időegység a la tt  képződött gáz meny- 
nyiségének mérése.

A gázképződés mérésére az 1. ábrán lá th a tó  ké
szülék szo lgá l. A készülék fő  részei az ellenállás 
fűtésű h ev ítő  csőkemence ( 1 ), amely hőfokszabá 
lyozós és m axim ális hőm érséklete 1300 °C. A  ke
mence keram ikus csöve gum idugóval m in d k ét vé 
gén lezárható. A  kem encéhez gum icsövön keresz
tül v a ttá v a l tö ltö tt szűrő (2 ) csatlakozik, melyhez 
a (3) m érőhenger kapcsolódik. A mérőhengeren  
cm 3-re k a lib rá lt skála van . A m érőfolyadék gyen 
gén savas 1 0 % -os konyhasós oldat, m etilorange in 
dikátorral színesítve. A  0  sz in t beállítására és az 
állandó n y o m á s biztosítására k iegyenlítőedény (4) 
szolgál.

A mérés m enete a k övetk ező  : a v izsgálandó ho
m okkeverékből 1 g-ot bem érünk porcelán  csó
nakba, b ehelyezzük  a csőkem ence középső (legme
legebb) részébe, majd a csö v et dugóval lezárjuk. 
2  m p-ként m érjük a k ép ződ ött gáz m ennyiségét a 
mérőhenger segítségével o ly  módon, h o g y  a ki
egyenlítő edénnyel 0 -ról in d u lva  mindig követjük  
a szin t-vá ltozást.

A v iz sg á lt hom okkeverékek furángyanta tar 
talma 1,8% , 2,0% , 2,2%, 2,4% . Foszforsav meny- 
nyisége 0 ,9% , 1,0%, 1,1% , 1,2%.^

U gyanezen  hom okkeverékből készült próbates 
tek gázátb ocsátó  képességei az alábbiak :

F u r á n g y a n ta , %
G á z á tb o c sá tó 

k ép esség

1,8 275
2,0 251
2,2 223
2,4 210

1. ábra. M aghomokban, időegységenként képződő gázok 
m ennyiségének mérésére szolgáló berendezés elvi vázlata
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3.2. Öntési kísérletek

A laboratórium i kísérletek után öntési k ísérlete 
ket is végeztünk. Olyan öntvényeket v á laszto t 
tunk ki, am elyeknél hagyom ányos vízüveg — szén 
savas eljárással gyártva repedések jelentkeztek, 
vagy pedig a magok eltávo lítá sa  hosszadalm as és 
körülményes volt.

Először a 775 — 74 067 — 2  m intaszám ú kúpke- 
rékházból öntöttünk 1 d b -o t furángyantás maggal. 
A mag 2 ,2 % furángyanta-tartalm ú kisőrsi m osott 
öntödei hom okból készült 1 ,1 % H 3P p 4 katalizá 
torral. A hom ok keverése M S-017 tip. ,,S ” lapátos 
keverő vei történt, adagolási sorrend: hom ok, fosz 
forsav, gyan ta .

A  m agba bedöngölt m agvas hasonló v o lt a víz- 
iiveges m agokhoz használtakkal. A m ag a mag
szekrényben kötött m eg, levegőzés nem  volt. 
A megszilárdult mag fe lü lete  sima, az élek  szilár 
dak és pergésm entesek v o ltak . A szállításnál, for 
gatásnál és összerakásnál sérülés, deform áció nem  
m utatkozott. Az öntéskor képződő gáz hosszú 
lánggal ég ett. Ürítéskor a magjelekben levő  mag
felület m egbontása után a hom ok az öntvényből 
kipergett. Sim a, repedésm entes öntvényt kaptunk.

A további öntési k ísérletek  a VM-14-es kardán 
gyűrű, a vízgépgyáregység részére öntött járókerék 
agyak, VM -14-es középrész, m otor-válaszfal önt 
vény, hajógyári „ház a lsó” öntvények furángyan 
tás technológiával való öntésére irányultak.

A m agkészítésnél fokozatosan  csökkentettük  a 
magvasak szám át. Az eg y  maghoz szükséges ho 
mok m ennyiségét k ikönnyítéssel csökkentettük (fa
betétek, ill. darabos salak használata). H 3P 0 4 ada 
golással igyekeztünk a k ö tési időt a m agkészítés 
hez szükséges időhöz ú gy  beállítani, hogy a kieső 
idő minim um ra csökkenjen. A  mért értékek: furán- 
gyanta és foszforsav m ennyisége, kötési id ő  kez
dete és vége, a m agkiem elés ideje és a hom ok hő 
mérséklete voltak.

G örbe szám a  1 2  3  8 5  6  7  8  9

F u rá n g ya n ta  % 1,5 18  2,2 2,2 2,1 2 ß  2 ,8  3 ,0  3,3

H3 P 0,\ % 0 $  1,08 1,2 132 Щ  1,56 168 1,80 {98

2. ábra. Furángyantás homokkeverékek nyírószilárdságá 
nak változása az állási idő függvényében

4. A kísérlet értékelése

4.1 Nyírószilárdság

A nyírószilárdság értékeinek változását a furán- 
tartalom és a  kötési idő függvényében  a  2. ábrán 
láthatjuk.

A H 3P 0 4 a furángyanta 60% -a volt, teh á t vala 
mennyi keveréknél a furángyanta egységnyi meny- 
nyiségére azonos foszforsav ju tott.

A  nyírószilárdság a k ötési idő növekedésével nő. 
A  furángyanta m ennyiségének növelése nagyobb  
szilárdságot biztosít. A k a p o tt értékeket v izsgálva  
m egállapíthatjuk, hogy m ár a 2 .2 % furántartalm ú  
maghomokok az acélöntődében járatos ön tvén yek 
hez elegendő szilárdságúak. Ezért a m agkészítés 
,,S” lapátos keverő h asználata  esetén  2 ,2 % 
furántartalm ú hom okkal elvégezhető, m íg fo lya 
matos csigás keverő használatakor valószínűleg  
már 2 ,0 % furángyanta is m egfelelő szilárdságot 
biztosít. Term észetesen a fen ti szilárdsági értékek  
csak a kisőrsi öntödei hom okkal érhetők el. Ha 
finomodás jelentkezik a  hom ok szem csézetében, a 
furángyanta m ennyiségét n öveln i kell.

A 3. ábrán a 2 % furángyanta tartalm ú, változó  
hom okhőm érsékletű H 3P Ó 4 m ennyiségű kísérlet -

1 -  03% Ĥ POh 
2 -  1,2% H3 P0u
3 -  1 ,5  % H3 P C \

4 -  1,8 %  H3P0,,
5 -  2,1 % H3P0k [ * м Г 7 j

3. ábra. N yírószilárdság változása az á llásidő és a foszfor- 
sav-tartalom függvényében 2% furángyan ta  tartalmú 

homokkeverékben

sorozat eredm ényei láthatók. M egállapítható, h o g y  
a H 3P Ö 4 m ennyiség növelésével azonos állásidő  
esetén  nagym értékben nő a szilárdság, ill. a k ö tés  
m értéke előrehaladottabb. N agyobb  foszforsav % 
esetén  a görbék meredekebbek.

H asonlóan kötésgyorsító  hatású  az alaphom ok  
hőm érsékletének növekedése. A  30 °C-os hom ok  
szilárdsági görbéi sokkal m eredekebbek, m int a 
1 0 °C-os homokból készü lt keverékgörbéi, (4. ábra) 
csak meredekebb az iránytangensük.

A  szilárdsági értékek  változása az idő fü g g v é 
n yéb en  azért jelentős, mert a m agkészítés gazdasá 
gossága a veszteségidők csökkentése, az egy m ag- 
szekrénnyel gyárto tt magok szám ának növelése  
és a  m inimális helyszükséglet csak ennek ism ereté 
ben biztosítható.
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Állási idő, perc 

Furángyanta 2,2 %

1 -  0,9 % H3PO<,
2 -  1,2 % H3P0k
3  -  1,5 %  H3 P0U
U -  1,8  %  H3 P0^ \Ö389-*t i

4. ábra. Nyírószilárdság változása az állásidő és a foszfor- 
sav-tartalom függvényében 2 ,2 %  furángyanta-tartalm ú  

homokkeverékben

Ism erni kell ugyanis a z t  a  legkisebb id ő t , ahol a 
hom okkeverék eléri a z t a  szilárdságot, m elynél a 
m ag deform álódás és sérü lés nélkül k iem elhető  a 
m agszekrényből. Ez az érték  2000—4000  g/cm 2 

a  mag alakjától, terjedelm étől és sú lyátó l függően.

4.2 Kötési idő

A kötési idő fázisait az  alábbi szem p on tok  sze 
rint vizsgáltuk:

a) A  k ötési idő az az id őp on t, am elynél a  homok
keverék kötése m egkezdődik . A  kötési id ő t  úgy kell 
beállítani, hogy a kötés csak  a keverék felhaszná 
lása, ill. a  m agok e lk észítése  után k ezdődjék  meg.

b) A  m agszekrény k iborításának id őp on t ja, ami
kor a mag már m egfelelő szilárdságú.

c) A  végszilárdság eléréséhez szükséges idő, 
am ely a la tt a  m eghatározott hőm érsékletű és 
H 3P 0 4-tartalm ú hom okkeverék az a d o tt  furán- 
gyantatartalom nak m egfelelő  m axim ális szilárd 
ságot eléri. U gyanis a  végszilárdság elérése előtt a 
furángyantából készült m aggal nem szab ad  önteni.

Az 5. ábrán a kötési id ő  változása  lá th a tó  a  H 3P 0 4 

m ennyiség függvényében . A  furángyanta-tarta- 
lom  és a  homok hőm érséklete állandó, a  foszfor
sav  m ennyisége változó  tén yező . A  H 3P 0 4 meny- 
nviségének n övekedésével a  kötési id ő  csökken. 
A homok hőm érsékletének növelése sz in tén  a kötési 
idő csökkenését vonja m aga  után. Az áb ra  szagga
to t t  vonallal rajzolt görbéi a  kötési idő kezdetének  
változását jelzik a foszforsav  és a homok hőm érsék 
letének függvényében. H a  az abszcisszára logarit- 
m usos léptéket viszünk fe l, akkor a fü ggvén y  line 
áris, a  kötési idő v á lto zá sá t egyenes v on a l mu
ta tja  (6. ábra).

A  m érések 2 ,2 % fu rángyanta tartalm ú homok
keverékre is elkészültek . A  kötési idő változásának  
jellege azonos az 5. ábrán látottakkal, csak  szám 
értékben van  kism értékű eltérés.

4.3 Gázképződés
A  furángyantás homokból képződött gáz m eny- 

n y isége  az idő függvényében a  7. ábrán lá th ató . 
A  hevítés kezdetén  gázképződés nincs. A h ev ítési 
id ő  növekedésével kezdetben lassan , később ugrás 
szerűen megnő a  képződött gáz m ennyisége, 1 0  sec  
u tá n  a görbe kevésb é meredek. N övekvő furán 
g y a n ta  m ennyiséggel nő a k ép ződ ött gáz m en n yi 
sége.

M agkészítés szem pontjából nem  a kép ződ ött 
gázm ennyiség összegét kell figyelem be venni, h a 
n em  az időegység a la tt ( 1  sec) képződött gáz m eny- 
n yiségét cm 3-ben, am it röviden intenzitásnak n e 
vezü n k . Az in ten zitá st m egkapjuk, ha a görbe leg 
meredekebb szakaszához érin tőt húzunk, az érin tő  
és  az abszcissza m etszéspontjából felmérünk 1  sec- 
n y i távolságot, m ajd az abszcisszára m erőlegest 
húzunk. Az érin tővel való m etszéspontját az ord i
n á tára  k ivetítve  az in tenzitást kapjuk.

A  gyakorlati jelentőségéről, Ш. alkalmazásáról 
a m agkészítés tárgyalásánál lesz szó.

5 . ábra. F urángyantás homokkeverék kötésének kezdete, 
ill . a  kötés befejezése ( folyamatos vonal) a foszforsav- 

tartalom és a hom ok hőmérsékletének függvényében, 
furángyanta 2%

Kötési idő, logt perc

6. ábra. A z 5. ábra szerinti összefüggés az idő logaritm ikus  
léptékében
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7. ábra. F urángyantás homokkeverékből képződő gázmeny- 
nyiség a hevítési idő és a fw ángyanta-tarta lom  

függvényében

[ö 389-8 j

8. ábra. F urángyantás homokkeverék gázátbocsátp képes 
ségének változása: a furángyanta-tartalom  függvényében

A  furángyantás hom okkeverék gázátbocsátó  
képességének változása  a furángyanta m ennyisé 
gének  függvényében  a 8. ábrán lá tható . A furán 
gy a n ta  m ennyiségének növekedésével a gázátbo 
csátó  képesség lineárisan csökken.

5. A furángyantás homok előállítása  
a felhasználó helyen

A laboratórium i és üzemi k ísérletek  során m egis 
m ertük a homok— furángyanta—  foszforsav rend 
szer fizikai-kémiai összefüggéseit, törvényszerűsé 
geit. M ivel a hom okkeverék szilárdságát a furán 
gya n ta  m ennyisége, a  kötési id ő t és sebességet az  
alaphom ok hőm érséklete és H 3PO., m ennyisége h a 
tározza meg, ezért a  helyes arány kiválasztására  
nagy gondot kell fordítani. A m in t a  közölt d iag 

ramokban is láthatók; k is mértékű v á ltozások  a 
homok hőm érsékletében v a g y  összetételében  már 
nagym értékű változást hoznak létre a  hom okke 
verék k ötésében , Ш. technológiai jellem zőiben.

Azért, h o g y  az értékek kis ingadozást m utassa 
nak, p on tos és azonos arányú adagolás, gon d os ke 
verés szükséges.

A k everés menete a következő: m eghatározzuk  
a készítendő mag n agyságát, körülbelüli gyártási 
norm aidejét. A  kötési id ő t  úgy vá la sztju k  meg, 
hogy pár perccel hosszabb legyen a  m agkészítés  
idejénél, íg y  a  mag a k ö tés megkezdése e lő tt  elké 
szülhet. E zu tá n  m egm érjük a száraz h om ok  hő 
m érsékletét (szállítm ányonként vagy  ta rtá ly o n 
ként egyszer elegendő), és a  kötési idő kezdetének  
ism eretében diagramon (5. ill. 6 . ábra) m egkeres 
sük a  szükséges foszforsav m ennyiséget.

A dagolási sorrend: hom ok, H 3P 0 4, furán gyan ta  
keverési id ő  1 perc, sa v  bemérés és fu rán gyan ta  
adagolás (2 ,2 %). A hom ok elporosodása esetén  a 
kötőanyag m ennyiségét 2 ,3 —2,4% -ra m eg  kell 
növelni. A  hom ok szem cseösszetételónek változása  
szitaelem zéssel ellenőrizhető. A m egkevert hom o 
kot célszerűen a keverő közelében e lh e ly eze tt mag
szekrényekbe töm örítjük. í l y  módon a  rakodási és 
szállítási id ő  kiküszöbölhető, ami leh e tő v é  teszi a 
gyorsabb kötésidejű m aghom ok haszn álatát.

H a tú l gyors a kötés, akkor csökkenteni kell, ha 
túl lassú akkor növelni k ell a  foszforsav m en n yisé 
gét. A  tú l gyors kötés m agkészítés közben , vagy  a  
kész m agn ál élm orzsolékonyság, ill. m agtörés for
májában észlelhető. H a  töb b  keverék elkészítése  
után azt tapasztaljuk, h ogy  a keverő o ld alára  rákö
tö tt a hom ok, am it csak véséssel, vagy légkalapács - 
csal lehet eltávolítan i, célszerű a keverő belső  pa 
lástján le v ő  bordákat leesztergálni, és a  lap áttartó  
karra rugós kaparókést szerelni. Ez u g y a n is  még 
keverés, ill. ürítés közben, tehát kötés e lő tt  e ltá 
volítja a  p alástra  tapadó hom okot.

6. A  magkészítés technológiája

A furángyantás m agokhoz használt m agszekré 
nyek k ész ítése  m egegyezik a  vízüveg— szén savas e l 
járásnál használtakkal. A  m agszekrény festésénél 
azonban a  hagyom ányos festékanyagoktól (pl. 
spirituszlakk) el kell térn i, mivel a fu rángyanta  
már 8  — 1 0  m ag elkészítése után m egtám adja a 
felületet.

A n itrolakkal festett m agszekrények általában  
jól beváltak . Ellenállók m ég a  rezisztán és  epoxid- 
gyanta a lap ú  festékek is. A z utóbbiak h aszn á la ta 
kor legalább 48 óra k ötési időt kell b iztosítan i.

Az új m agszekrények felü letét a ta p ad ás elke
rülése v é g e tt  célszerű gépolaj és petróleum  5 0 —50 
%-os k everékével befújni, s a  befújt ré teg e t tim 
földdel, talkum m al vagy  grafittal beporozni.

A m agokhoz lényegesen kevesebb m agvas szük 
séges, m in t a  vízüveges eljárásnál (40 — 50% ).

A m agkészítéshez különböző alakú fab etétek  
szükségesek, hogy a felhasznált homok m en n yisé 
gét csökkenteni lehessen. Ahol nem leh etséges fa 
betét használata  a mag bonyolultsága m ia tt, o tt  
darabos sa lak ot kell bedöngölni. A m aglevegőzés 
hasonló a  vízüveges m agokéhoz, pl. levegőszúrás,

B án yászati és K oh ászati Lapok —  ÜNTÖ DK 23. év fo ly a m  1972. 3. szá m 59



esztergaforgács bedöngölés, m űanyagspirál és sa- 
lakdöngölés stb.

A  m agszekrények szétbontását a  végszilárdság  
rése e lő tt el lehet kezdeni. Á ltalában a kötési id ő  
50 — 60% -ánál m ár elegendő szilárdságú a m ag. 
P l. : 50 perces k ö tés id ejű  keverékből készült m ag  
m agszekrénye 25 — 30  perc m úlva szétem elh ető . 
A  m unkát úgy célszerű  szervezni, h ogy  eg y -eg y  
m agkészítőbrigád dolgozzon együ tt és annyi m a g 
szekrénnyel (ez le h e t  természetesen több  fajta  is), 
h ogy  a folyam atos m unkam enet b iztosíth a tó  le 
gyen . A  sérült m agok  vagy  letört m agrészek d e x t 
rin, v a g y  szu lfitlúg-benton it kenőével ragasztha 
tok .

V astag  falú ön tvén yek n él a ráégés csökkentésére  
fekecselés szükséges. A  fekecs lehet nedves szu sz 
pen zió , ahol tim fö ld  alapanyagot használunk 1 0 % 
Bentonit és 5% d e x tr in  kötőanyaggal. A  h íg ítószer  
v íz . Ilyenkor fe lü le ti szikkasztás szükséges 130 — 
145 °C hőm érsékleten 1 —2 óráig. E gyszerűbb az  
önszáradó, ún. égő  fekecs használata, am elyn ek  
alapanyaga tim föld  v a g y  őrölt m agnezit, k ö tő 
an yaga  2,5% fenolform aldehid gya n ta , 0 ,20—0 ,3 0  
% hexam etilén te tra m in , a hígító denaturált sze sz .

H a  a  magok n a g y o n  körül vannak ön tve acélla l, 
akkor gondosan m eg k ell tervezni a  m agot. F e lt é 
te l, h ogy  a mag b e lse je  felé kisebb ellenállása leg y en  
a gáznak , mint a  fo ly ék o n y  acél felé . Ez akkor le 
h etséges, ha a m ag  áteresztőképessége b iztosítja  
az öntéskor képződő gázok eltávozását .

A  szilárdságilag m ár elég vastag üreges m agot, 
k ü lső  felületétől k iin d u lv a  1 cm-es rétegekre o s z t 
juk, vagy  b eép íte tt hőelemmel (p la tin a-p la tin a- 
rhodium ) mérjük az eg y es  rétegek á tlagh őm érsék le 
t é t  a  gázintenzitás m axim um ának id őpontjában . 
A hőm érséklet ism eretéb en  Gay—L ussac törvén ye  
alapján  átszám ítjuk az egyes rétegek  I em 2-én ek  
gázintenzitását szobahőm érsékletről a  mért h ő 
m érsékletre, m ajd e z t  összegezzük. A z így  k a p o tt  
gázm ennyiségnek a  legbelső hom okrétegen á t m ég  
el k ell távoznia.

A  gázátbocsátó képességet 100 m m -es v ízoszlop  
n yom ás mellett m érjük . Az eg y esíte tt gáztörvén y  
seg ítségével á tszám oljuk  a gázátbocsátó képességet 
a fo lyék on y acél nyom ására. H a ugyanezen  n y o 
m ásra számolt k ép ző d ö tt gázm ennyiség k evesebb  
m in t a  gázátbocsátó képesség, akkor a m agn ál 
levegőzésre nincs szü k ség , mivel a  gáz el tu d  t á 
v o zn i a hom okszem csék között.

H a  a gázm ennyiség nagyobb, akkor a mag r é te g - 
vastagságát kell csökkenteni a kritiku s érték a lá , 
v a g y  pedig m aglevegőzésre van szükség. A lég csa 
torn ák  mérete egyszerű en  szám ítható. Az ily  m ó 
don m éretezeti m agok k a l készült ön tvén yek  ö n té 
sekor gázhólyagosság nem  fog fellépni, és a W illiam s- 
-lia tás gázbetörésétől sem  kell tartan i az ö n tvén yek  
sarkainál.

7. összefoglalás

A  kísérletekből m egállapítható, h ogy  a fu rán - 
gya n tá s  hom okkeverék és a belőle k észü lt m agok  
job b  tulajdonságúak, m int a korábban h aszn ált  
keverékek  bárm elyike, előnyös tulajdonságai a  k ö 
v etk ezők  :

a) N a g y  m éretpontosság.
b) S im a felü letű, éltartó , nagy szilárdságú mag.
c) M inim ális m agvas-szükséglet.
d) Szárítás elmaradása.
e) N a g y  m aghom ok-folyékonyság.
f )  A  megderm edő acél zsugorodását nem  gátolja, 

ezáltal csökken  az ön tv én y ek  vetem edése és meg
szűnik a m ag okozta m elegrepedés (vízüveges mag).

g) A  v ízü veges m aggyártásnál nagyobb term elé 
kenység, nagyobb könnyíthetőség (nagy szilárdság 
és a kevesebb  magvas m ia tt).

h) P on tosan  szabályozható kötési idő.
i) T isztításkor m inim um ra csökken a magkÍve

lés i idő, egyszeri sörétes tisztítá s elegendő az önt 
vény hom oktalanításához (vízüveges b eö n tö tt mag
nál 2 — 3 fú va tás szükséges).

j ) Az ön tvén yek  jav ítására  kevesebb hegesztői 
munka és anyag szükséges.

Hátrányai :

a) G ondosan és körültekintően kell a  keverést 
elvégezni.

b) A furángyantás keverék  nem tárolható.
c) H idegm agszekrényes eljárással n agy  számú 

mag egy  m űszakban eg y  m agszekrénnyel nem  ké 
szíthető.

d) D rágább kötőanyag.

A m agasabb kötőanyag-alapár ellenére is a  furán 
gyantás technológia nagy  mértékben gazdaságos.
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38 . N em zetközi Ö ntő Kongresszus
1971. október 3— 8. Düsseldorf

1. ábra. D üsseldorf, a .18. N Ő K  színhelye

Ebben az évb en  az Ö ntéstechnikai Egyesületek  
N em zetközi B izottsága (C. 1. A. T. F.) m egbízásá 
ból a VDG (N ém et Öntők Egyesülete) szervezte  
a  Nem zetközi ö n t ő  K ongresszust, am ely a 38. vo lt.

A  34 országból érkezett kb. 1500 résztvevő k ö 
zö tt az OM BK E képviseletében dr. Nándori Gyula 
(hivatalos k ü ld ött), Lente Gábor főmérnök, Hor
váth Antal főm érnök és dr. Vörös Árpád (h iv a ta 
los küldött) v e tt részt.

A NŐK színhelye az új düsseldorfi kiállítási te rü 
let volt.

A C. 1. A. T . E. előírásai szerin t lebonyolított 
kongresszus legfontosabb esem ényei a k ö v etk e 
zők voltak :

Előadások. A 38. NÖK-ön 19 előadás hangzott el. 
A z előadások rö v id  kivonatát ism ertetjük.

1 . L. Jenicek, A. Hrbek
Az ember, az anyag, a gép és az információ köl
csönhatása, mint az öntészet fejlődésének elöntő 
tényezője (Csehszlovákia)

Az öntészet jövőbeni fejlődésének megállapítása 
érdekében a m ú lt hosszabb id őszak át vizsgálták, 
főként Csehszlovákia nyugati területeinek fe jlő 
dése alapján. Ennek során a hosszú időn keresztül

érvényesülő fejlődési tendenciákat a reál ár segít 
ségével. azaz a súly egységre jutó név leges ár és az 
átlagos órabér v iszonyának segítségével értékel
ték.

A reál ár és a fém ek éves v ilágterm elése között 
m egállap ított összefüggés azt jelenti, h o g y  a  közel
jövőben gazdasági okokból csak vasalapú  és Al-öt- 
vözeteket alkalm aznak öntvények  tö m eg es  gyár 
tására.

Az o lyan  term elési tényezők , m in t az anyag, 
munkaerő és berendezés közötti összefüggések  
elem zése lehetővé teszi az emberi és a tárgyiasu lt 
(m echanikai) munka helyettesítésében  m egn yilvá 
nuló ten d en ciát és az azokból az öntéstechnológia  
szerkezetére, valam int az ember gyártási fo lyam at 
ban b e tö ltö tt  szerepére vonatkozóan levonható  
következtetéseket. E n n ek  során különös sú ly t he 
lyeztek a  szakképzettség kérdéseire és a  dolgozó 
m unkához való viszonyára.

V égül m egem lítik az inform ációnak az öntészet 
fejlődésére gvakorolt h atásá t történelm i szem pont 
ból.

2 . S. 1). Joshi, S. S. K hanna, R angan ath an  K . 
A bronz istenszobrok ó-indiai őntésművészeté- 
nek legújabb felfedezései (India)

A va llásos szobrok öntésm űvészete Indiában  
több, m int 5000 éves. A z ennek során á lta lában  al
kalm azott viaszkiolvasztásos eljárásról a  régi írá
sokban azonban csak időszám ítás u tá n  1 1 0 0 -ból 
vannak feljegyzések. A z előadásban a  bronz szob 
rok öntésének  ókori gyártási módja rekonstruk 
ciójára irányuló próbálkozást írnak le.

H ely i nyersanyagok felhasználásával és m ini
mális szerszám m al, v iaszk iolvasztásos módszerrel 
1750 m m  magas, 8  10 mm fa lvastagságú , 376
kg-os bronz szobrot ön töttek , am ely  az India 
ókorában ,,Ram!ayana” -korszak ism ert istenségét, 
H anum ant ábrázolja.

E lőször is előkészítették  a szobor m á sá t agyag 
ból, ezt követően  a későbbi v iasz-m inta  egyes ré 
szeinek gipszform áit k észítettek  elő a  táp lá lási és 
beöm lőrendszerrel eg y ü tt, ezt viasszal k iön tötték , 
és a v iaszm odell ígv e lőá llíto tt részeit összeforrasz 
tották. A 8 8 % rezet, 7% ónt, 4% cink et és 1% ól 
mot tartalm azó bronzot koksztüzelésű tégely-ak- 
nás kem encében olvasztották .

A szobor ma India B ihar állam ában, B a n d ii 
tól 8  km -re, Kamre Y oga Ashram városb an  van, 
am elyet à zarándokok gyakran felkeresnek.

3. J . Czikel, G. Gaede, G. Gurbaxani 
Lemezgrafitos öntöttvasat gyártó olvasztóművek 
betéto])! imalizálása ( N S Z  К )

A vasön töd e olvasztóm űvében a betét op tim ali 
zálás feladatának m egoldása m egköveteli a  minő-
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ségi fogalmak v ilá g o s  és megfelelő m egfogalm azá 
sá t. A  szokásos szem p on tok  szerinti optim alizálás 
á lta lában  nem vesz i figyelem be a  szükséges m in ő 
ségi követelm ényeket.

A  minőségi szem pontok  m ellett, m elyeket az 
an yag  szem pontjából figyelembe vettek , a m eta l 
lurgiai adottságokat is  figyelembe kell venni, m ivel 
ezek nemcsak a g yártm án y  m inőségét, hanem a  
k öltségeit is befo lyáso lják; és végü l megfelelő fi 
gye lm et érdemelnek a technológiai beszerezhetőség, 
ill. a  piachelyzet á lta l  m eghatározott b etétv iszo 
n yok  is.

A  fentiek figyelem bevételével a  kom plex fe l 
ad at megoldása h árom  lépésben történ ik  :

1 . A  szakítószilárdság— kem énység hányados a 
lem ezgrafitos ö n tö ttv a s  anyagának minőségi je l 
lem zője ;

2 . A  lemezgrafitos öntöttvas szakítószilárdságá 
nak és kem énységének befolyásolhatósága, v a la 
m in t a  le- és a liozzáégés ;

3. A  lemezgrafitos öntöttvas m inőség és b e té t 
k ö ltség  optim alizálása.

E zek  a  lépcsők ö n á lló  részmegoldások. A  szak ító 
szilárdság—k em énység hányados figyelem bevétele  
a szakítószilárdság m ellett, az anyagm inőség szoro 
sabb jellemzésére, a z  optim alizálási rendszerhez 
vezet, amelynek a  m in őséget b iztosítan i kell. A  m á 
sod ik  lépésben e lem ezn i kell, hogy a szakítószilárd 
ság — Z/H -hányados befolyásoló tén yező it fe ltár 
ják. E nnek során m esszem enően v issza  kell térn i 
a m ár átalakított e red e ti értékekhez, m int pl. a k ar 
bonekvivalenshez, a  С/S i-viszony hoz és a M nÜ b- 
tartalom hoz. Ily  m ód on  a szabályozótényezők szá 
m át messzemenően korlátozzák. E nnek eredm énye 
ként megkapják a m inőség-befolyásolás alapjait.

A harmadik lépcsőben kialak ítják  az op tim alizá 
lási modellt és példával ellenőrzik  az ad atok  he
lyességét és azok  m egbízhatóságát. 

V égkövetkeztetések.

4. S. O kada, Y. Maehashi, 8 . K awam ata, Y. Ishida  
A  v a s o l v a d é k  o lv a s z tá s i  f o l y a m a t á n a k  é s  t u l a j 

d o n s á g a i n a k  i r á n y í t á s a  in d u k c ió s  té g e ly k e m e n 
c é b e n  (Japán)

Annak érdekében, hogy- az üzemi ellenőrzés szá 
mára adatokat kapjanak, m egvizsgálták, m ilyen  
hatást gyakorolnak a hálózati frekvenciás induk 
ciós kem encében végzett o lvasztás üzemi v iszonyai, 
valamint az olvadék alkotórészei az ön tö ttv a s  kü 
lönböző tulajdonságaira. A  vizsgálatok során  sta 
tisztikai eljárást alkalm aztak. Ezenkívül összeha-

.4. ábra. Dr. N ándori Gyula, dr. Vörös Árpád, F .  A .  A . 
■Iasdanwalla a G. I .  A . T . F .  alelnöke, V . Fakogon, 

a szovjet hivatalos küldött
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4. ábra. A  26 emeletes Thyssen-ház és az 1970-ben épített 
modern színház

son líto ttá k  a kupolóban olvasztott öntöttvas tu - 
lajdonságait.

A  vizsgálatok eredm ényei a k övetk ező  módon 
fog la lhatók  össze:

öntés előtti ellenőrzési eljárás : az olvadék össze 
téte lén ek  pontosabb m eghatározását a  AT derme- 
dési intervallum  term ikus analízissel történő meg
határozása teszi lehetővé . A AT é s  az összetétel 
k özötti összefüggést a  következő eg y en le t fejezi ki :

C % =  —V . Si % =  3,985 -  0 ,00664 • AT
6,4

A hűlési próbával ugyan a karbonekvivalens 
m egbecsülhető, azonban a kapott pontosság cse 
kély.

A  szakítószilárdság pontosabb m egállapítására  
ezek az eljárások nem  megfelelőek.

Befolyásoló tényezők : a  szakítószilárdság, vala 
m int a  lunkerosodási hajlam  az o lvad ék  karbon és 
szilícium  m ennyiségétől, valam int a  b e té t acélhul
ladék hányadától függ. Egyenletesebb anyagm inő 
ség elérése érdekében igen fontos, nem csak az ösz- 
szetétel, hanem a b e té t mindenkori acélhulladék  
hányadának pontos ellenőrzése.

Összehasonlítás a próbaolvasztott vassal : hetét és 
vegyi összetétel tek in tetében  azonos feltételek  m el
lett a  kérgesedési hajlam , lunkerképződési hajlam  
és a szakítószilárdság a. hálózati frekvenciás induk
ciós kem encében o lv a szto tt vasnál általában na 
gyobb, m int a kupolóban olvasztott vasnál. A kü 
lönbség a betét acélhulladék hányadának növeke 
désével fokozódik. A z eltérés m indenekelőtt arra

vezethető v issza , hogy indukciós o lvasztásk or a 
nitrogéntartalom  általában nagyobb és az eutek- 
tikus derm edés hőm érséklete kb. 6  °C-szal a lacso 
nyabb.

5. F. H ofm an n
Új típusú, egyszerű analitikus módszerek a visz- 
szatérő homok tulajdonságainak ellenőrzésére és 
befolyásolására (Svájc)

A jelen m u n k a  azon dinam ikus fo lyam atokkal 
foglalkozik, am elyek a v issza térő  hom okok össze 
tételét az ön töd ei berendezésekben m eg v á lto z 
tatják és ezze l azok tu lajdonságait d ön tően  befo 
lyásolják. A  term ikus oolitizációra von a tk o zó  is 
meretekből k iindulva, új analitikus szem léleti m ó
dot a lak íto ttak  ki az üzem i form ázóhom okok álla 
pota szám ára, am ely a h om ok  alap-kom ponensei
ből indul k i. Prim ér kvarcszem csék, szek u n dér rá 
égett kötőanyaghéjak, iszapanyagok, széntartalm ú  
anyagok és azok  eloszlása szem csékre és finom -ré 
szecskékre, v íz  és pórustérfogat. Lényeges ad ato 
kat szolgáltat a  m egállapított iszap-anyag m en n y i 
ség  és d ifferenciált izzítási veszteség. M ég tovább  
vezet az a m egfontolás, h ogy  a  különböző h om ok  al 
kotórészek különböző nehezek . Az átlagos lá tszó 
lagos fajsúly, vagy  m ásképp kifejezve, a  nedves  
iszapanyagok térfogatsúlya k b . l , 8 g/cm 3, ugyan ez  
az érték a  szem csékre rá ég e tt  kötőanyag héjnál 
1,7 —1,8, m íg  a  tu lajdonképpeni kvarc a lk o tó  faj 
sú lya 2,65. M inél nagyobb valam ely  hom ok iszap 
anyag tarta lm a, vagy m in él nagyobb a z  ooliti- 
záció m értéke, annál k önnyebb  a homok. H ason ló  
értelem ben h a t a  könnyű szénpor n övek vő m eny- 
nyisége is. A  nyers homok, a  m osott és v é g ü l iz 
z íto tt hom ok frakciók á tlagos fajsúlyának eg y 
szerű piknom etriai m eghatározása az iszap an yag  
mennyiség és  izzítási veszteséggel együ tt leh etővé  
teszi az egyes hom ok-alkotók gyors, igen p o n to s  és 
egym ástól k ü lön  történő m eghatározását. E zen 
k ívül lehetőség van  a homok különböző n eh éz  alap- 
alkotó részeinek térfogatszázalékban tö r tén ő  ki
számítására, am i — a súly szerin ti sú lyszem lélettel 
ellentétben — lényegesen reálisabb és gyakran  
meglepőbb k ép e t ad azok va lód i jelentőségéről a 
hom ok-kötésben. Ezenkívül a  nyers h om ok  á tla 
gos fajsúlyának segítségével igen könnyen kiszá-

!). ábra. A z  , ,A ra n y -u jj” szökőkút és a Sctiadnw  utca
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m ítható  a hom ok valódi fajsúlya, lazán rázott v a g y  
töm örített állapotban.

13 ország 60 öntödéjéből szárm azó n yersform á 
zási homok vizsgálatának eredm ényei azt m utat já k . 
hogy szám os esetb en  túl sok új hom okot a d n a k  a 
rendszerbe, am i o lyan  aktív kom ponensek n a g yob b  
hányadához v eze t, am elyek hom oktágulási h ib á 
k a t okoznak. U gyanezek  a hom okok, érdekes m ó 
don, fokozott hajlam ot m utatnak  a form a-tágu lás 
ra  és érdes fe lü letek  előállítására. E zzel szem ben á l 
talában a nagyobb  víz-igényű, v iszonylag nagy ooli- 
tizációs fokú és n agy  izzítási veszteségű  h om okok  
igen  kedvezően viselkednek. A z új m ódszerek le 
h etővé teszik  a visszatérő hom ok regenerálási á lla 
potának egyszerű  m eghatározását és tudatos ir á n y í 
tását. Az erre vonatkozó ad atok at és a szü k séges  
vizsgálati gyakoriságot a m unka befejező részéb en  
közlik.

6 . P. N. A kszenov, A. P. T ruchov
Az öntőforma kondenzációs zónájának analiti 
kus számítási módja (Szovjetunió)

A fo lyékony fém  formába öntésekor a n ed v esség 
eloszlás változásán ak  következtében  az ö n tv é n y  
körül nagyobb nedvességtartalm ú zóna kép ződ ik , 
am elyben a v ízgőz, am ely az ön tvén y  közeléb en  
fekvő felü leti rétegekből a form a középső része  
fe lé  vándorol, kondenzálódik.

A  kondenzációs zóna képződése azon le g fo n to 
sabb jelenségek közé tartozik, am elyek az ö n tő 
form a technológiai alkalm azását befolyásolják.

A  folyékony fém  m etallosztatikus n yom ásának  
hatására tapaszta lható  süppedékenység m ia tt  a 
kondenzációs zón a  a forma leggyengébb h e ly e  és 
m ind a geom etriai öntvénym éretek  pontosságának  
jelentős elvesztéséhez, mind p ed ig  felületi h ib ák , 
v a g y  más h ibák képződéséhez vezethet.

A  kondenzációs zóna az ö n tés után k ö v etk ező  
első m ásodpercekben képződik és ezt k övetően , a 
form a további felhevülésének m egfelelően, a  form a  
középső részébe vándorol.

Jelen m unkában módszert m utatunk be a  tá g u 
lás analitikai szám ítása  számára, valam int a n yers-  
form a kondenzációs zónája nedvességeloszlásának  
irányelveire.

Ez a m ódszer a  forma hőm érséklet-m ezőinek, a 
vízgőz töm öríte tt form ahom ok hideg rétegeib en  
végbem enő kondenzációja feltételeinek  elem zésén  
és az e lgőzölgött és kondenzálódott n ed vesség  
egyensúlyán  alapul.

A  k idolgozott módszer ellenőrzésére e lv ég ezték  
eg y  reális ö n tv én y  kondenzációs zónájának s z á 
m ításait — sík  alum ínium lap  — , három k ü lö n 
böző időpontban, és az adatokat a  kísérleti ú to n  k a 
p o tt  értékekkel összehasonlították. Az összeh ason 
lítás k ielégítő m egegyezést m u ta to tt  és a lá tá m a sz 
to tta  az ism erte te tt elméleti m ódszert.

7. I. Tarinski
Néhány tényező forma-erózióra gyakorolt 
hatásának vizsgálata aktivizációs elemzés 
segítségével (Bulgária)

A hom okform ába öntött ön tvén yek  le g g y a k 
rabban előforduló felületi h ibái a pecsenye, p a t 

kányfarok és a form a és mag eróziójából adódó 
hibák.

Az o ly a n  felületi h ibákat, mint a pecsenye és a 
patkány far ok, egy sor kutató  m élyrehatóan vizs 
gálta. V izsgálataikban tisztázták ezek  előfordulá 
sának o k a it  és keletkezésük  m echanizm usát. Az 
öntőform a és mag erózió já t azonban nem  vizsgál
ták k ielégítően . E nnek  fő  oka olyan megfelelő e l 
járás h ián ya , am ely lehetőséget ad a  jelenség te l 
jes és p o n to s  vizsgálatára és a különböző tényezők  
m ennyiségi összefüggéseinek megállapítására.

A  je len  kísérletek során  rádióizotópot alkalmazó 
eljárást dolgoztak ki a  vasöntvény, acélöntvény és 
nehézfém  öntvény nem fém es zárványai mennyi
ségének m eghatározására. M egállapították azt a z  
összefüggést, amely lehetőséget ad az elm osott for 
m ázóanyag gram m okban történő meghatározására. 
K ülönleges detektort alak ítottak  k i a  próbaönt
vény ö sszes aktiv itásának  mérésére.

V izsgálták  azon a laptényezők  h a tásá t, amelyek 
a form a erózióját befolyásolják és m egállapítot 
ták:

a) A  legerősebb erózió  a  fémsugár ütésszerű á t 
folyásakor, gyengébb a z  átfolyáskor és  a leggyen 
gébb t is z ta  ütközéskor lép  fel.

b) A  bentonit m ennyiségének növekedésekor fo 
kozódik az erózióállóság.

c) A  form atöm örség növekedésekor az erózió 
csökken. A  legjobb a 24  kp /cm 2 értékű sajtolás.

d) A  form ázóanyag kvarcszem cséi szem csenagy 
ságának csökkenésekor és kielégítő kötőanyag 
m ennyiség jelenléte ese tén  nő a form a erózióálló 
sága.

e) A  szerves adalékanyagok fok ozzák  az eró 
zióállóságot.

f )  A z erózió függ a fém  típusától (acél, ön tött 
vas és alumínium). A  legnagyobb erózió  acél ön 
tésekor, a  legkisebb alum ínium  öntésekor figyel
hető m eg.

g) A z  erózió a form abevonó anyagok szerint vá l 
tozik. A  forma b efú vása  fenolgyanta oldattal az 
eróziót kevesebb, m in t a felére csökkenti, feke- 
csekkel v a ló  bevonás a  huszadrészre csökkenti.

h) A  szervetlen  adalékanyagok jelentősen  csök 
kentik az eróziót. 2 0 % sam ott adalék negyedrészre 
csökkenti, 2 0 % m arsallit adagolás ötödrészre 
csökkenti, a kvarc-bentonit form ázóanyag erózió 
jához v iszonyítva .

i) N ö v ek v ő  fém m ennyiséggel az erózió  fokozó 
dik. A z öntési idő m eghosszabbodása azonban az 
eróziót lassabban fok ozza . M ennyiségi összefüggés 
áll fenn a  forma töm örsége és az erózió  között .

8 . R . G. Godding, W . McCormack, P . H. R. B. 
L em on , A. E dw ards
Hidegen kötő gyantás homokból készült magok 
gyártása Fascold-eljárással (Anglia)

V alam ennyi használatos m ag-gyártó eljárásnak 
m eghatározott m űszaki, ill. gazdasági előnyei és 
hátrányai vannak. S zám os, jelenleg ism ert eljárás 
összehasonlítása fe lv e ti hidegen kötő , nagy term e
lékenységű, pontos m éretű  és jó szilárdságú magok 
gyártásának szükségességét, k ielégítő munkaköri 
viszon yok  mellett. E követelm ény kielégítésére fej 
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lesztették  ki a gyorsankötő m űanyagot alkalm azó  
Fascold-eljárást.

A Fascold-eljárás alapelve a  maghomok k é t-  
részre osztása, az egy ik  részt a  katalizátorral, a  
másik részt a m űanyaggal keverik össze. M indkét 
részt ezt követően  különleges keverőben gyorsan  
összekeverik és rögtön  a magszekrénybe lövik.

K b. 30 mp után a magok szilárdsága kielégítő és  
azok a m agszekrényből eltávolíthatók. A m agok 1 
órai állás után felhasználhatók és hosszú időn k e 
resztül tárolhatók ; elsősorban vasöntvények  g y á r 
tására alkalmasak. A  Fascold-m agok egyen letes  
szilárdságúak, gáztartalm uk a hot-box  m agokkal 
azonos és kiválóan üríthetők. A  szokásos m ag h o 
m okok használhatók.

A Fascold-m agkészítés autom atizálható; a m a g 
lövő gépeket szá r íto tt maghom okkal, m űanyaggal 
és katalizátorral lá tjá k  el.

Az eljárás gazdasági előnyei a következők : n in cs  
szükség hőre és gyorsan  cserélhető m agszekrények  
használhatók, am i a  nagy term elékenység s z e m 
pontjából fontos. Valam ennyi m agkészítési e l 
járásnál a mag k öltségei a g y á rto tt darabszám tól 
függnek.

4,5 kg súlyú m ag esetében, m ely e t 100 000-n él 
nagyobb sorozatban gyártanak, a  gyártási k ö lt 
ségek valam ennyi eljárás esetén  m egközelítően  
azonosak. Kb. 1 0  000  darabszám esetén a F a s 
cold-eljárás gyártási költségei k isebbek, mint a h o t-  
-box és a héj m agkészítésé és az o la j-, valam int v íz -  
üvegkötésű magok költségeivel azonosak. 1 0 0 0 -n él 
kisebb darabszám esetén  a Fascold-eljárás k ö ltsé 
gei lényegesen k isebbek , mint a m eleg  szerszám ok 
kal dolgozó eljárásoké. Ilyen darabszám  esetén  a  
Fascold-eljárással g y árto tt m agok az olaj és v íz 
üveg kötésűekhez viszonyítva, azonos költségek  
m ellett lényeges előnyökkel rendelkeznek. E zt az  
eljárást az angol öntödékben üzem szerűen h aszn á l 
ják.

9. A. W ittm oser, K . Steinack, R . Hofmann 
A mágneses formázás ipari alkalmazásának 
lehetőségei sorozatban gyártott öntvények gyár
tása esetén (N SZ K )

A. W ittm oser és R . Hofmann 1968-ban, a K y o to -  
ban tarto tt 35. Ö ntő K ongresszuson, a mágneses fo r 
m ázási eljárásról elhangzott előadása óta a VERPH- 
N IG UN G  V O LLFO R M G IESSEN  a B i w n - B o -  
veri Company konsortium m al, dr. R. S to tz-a l, 
néhány jelentős európai töm eggyártó öntödével és  
a japán M itsubishi H eavy In du stry-val közösen  
az eljárás ipari alkalm azásához szükséges fe lté te 
lek kidolgozásán fáradoztak.

N éhány töm eggyártású  ö n tv én y  példáját i s 
m ertetjük, am elyek már a m ágneses formázási e l 
járás alkalm azásával, üzemi körülm ények k ö zö tt  
készültek, vagy am elyek  üzemi gyártása  és szé le s 
körű vizsgálatok alapján nyert eredmények s z e 
rint belátható időn belü l várható.

A mágneses form ázási eljárás és a  polystirol fo r 
m ázó eljárás kom binációjával n y er t újszerű g y á r 
tási koncepciók értékelése azt m u tatja , hogy az íg y  
k ap ott gyártási m ód jellemzői a  korszerű ö n té s 

technológiával szemben tám asztott k övetelm én ye 
ket nagym értékben k ielég íti.

A gyártási folyam at egyszerűsíthető, a  gazdasá 
gosság fokozható  és nem  utolsó  sorban az öntödei 
dolgozók fizikai terhelése csökkenthető.

10. H . W . Zimnawoda 
Homokregenerálás (U SA )

Az előad ás fő célja, h o g y  a homok visszanyerést, 
mint a korszerű öntödék szükségszerű eljárását mu
tassa be.

Tárgyalják a k övetkeztetések  előtt v é g z e tt  v izs 
gálatokat és a m egfelelő vizsgálat k ivá lasztását. 
Az egyes m unkafolyam atok  sorrendjét leírják és 
ábrákkal m utatják be.

A száraz, nedves, term ik u s és kom binált rend 
szerek berendezéseit ism ertetik  és ábrákkal mu
tatják be. A  hom okszem csék állapotát a hom oktisz 
títás e lő tt  és után m ikrofelvételekkel m u tatják  be 
és hasonlítják  össze.

A h aszn á lt homok á lla p o ta  tek intetében  helyes 
eljárás alkalm azása és a  visszanyert hom ok forrna- 
és m agkészítés miatt szü k séges tisztítási fok át elem 
zik. Tárgyalják a hom okvisszanyerés e lőn ye it és 
ezt hom ok-folvam atábrákkal m utatják be. To 
vábbá ism ertetik  az ú jh om ok  csere lehetőségeit a 
fém típusának , az öntvényterm elésnek és a  homok
feldolgozási módszernek a  függvényében.

Az eljárás gazdasági szem pontjait tárgyalják  és 
összefoglalják.

1 1 . C. P elhan
Vasöntvények belső és külső oxidációs folya
matai 900 °C-on (Jugoszlávia)

Az ox id áció  lefolyása 900  °C-on ö n tö ttv a s  ese 
tében m ás, m int a techn ikailag  tiszta v a s  esetében. 
A vas esetéb en  a felü leten  reve képződik, am ely  ál
talában három  rétegből á ll:  FeO, Fe30 4, F e 20 3.

Az ö n tö ttv a s  revéjében még egy to v á b b i réteg  
jelenik m eg, amelyben szén-ionok, kü lönösen  szi
lícium- és m angán-ionok clúsulnak. Ezek fayalit és 
tefroit típ u sú  szilikátokat képeznek. A z íg y  kelet 
kezett sz ilik átok  a to v á b b i oxidációt részben  meg
gátolják.

Az ön töttvasn á l a reve és  a nem ox id á lt fém  kö 
zött to v á b b i közbenső ré teg  jelenik m eg, az ún. 
alsó reve, v a g y  belső ox id ációs zóna. A  reve repe
désein, v a g y  a grafitlem ezek mellett az ön tvénybe  
gázok h ato ln ak  be, am elyek  a  szilícium ot, mangánt 
és a vasat oxidálják. A z a lsó  reve-rétegben a gra
fitlemezek karbonja elég . A  keletkezett üregeket 
szilícium-, mangán- és vasox id ok  töltik  ki.

Az ö n tö ttv a s  oxidációja során a fém -ionok áram 
lása figyelhető  meg, a m ely  a  revével és a  karbon 
kiégés m ia tt keletkezett üregekkel e llen tétes  irá
nyú. A próbatesten  m egfigyelhető, hogyan  dúsul a 
vas, szilícium  és mangán a pórusokban, a  grafitle 
mezek hosszában. A grafitlem ezek „m aradéka” 
mangán- és vas-szilikát, teh á t fayalit és tefroit. 
A próbatestek közepén, ah o l az oxidáció igen gyen 
ge, a grafit le mezeket sz ilíc ium  és m angánkiválá 
sok veszik  körül. Ezeken a  helyeken a grafitlem e 
zeken vaskiválásokat n em  figyeltek meg.
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12. E. Guenzi, M. D egois
Adatok az öntöttvas jáztartalmának a tülyuka- 
csosság képződésére gyakorolt hatásáról (Fran 
ciaország)

A z öntöttvasban  lev ő  gázok az ön tvén yb en  sok  
h ib á t okoznak. E g yrészt a fo ly ék o n y  öntöttvas  
gáztartalm ának, m ásrészt a hibagyakoriságra g y a 
k orolt hatásnak az ism erete lehetővé te tte  az ön tők  
szám ára, hogy tisztázzák  és az ü zem i gyártásban  
gyakran  előforduló porozitást és gázhólyagokat 
jobban  m egakadályozzák.

A  szerzők az első részben a n itrogén-, oxigén- és 
hidrogéntartalm at v izsgálták  az ip ari ön töttvasak 
ban , am elyeket különböző gyártási m ódszerekkel 
á llíto tta k  elő. A m ásodik  részben p ed ig  a  tudatosan  
b ev eze te tt  gázoknak az öntöttvas tu lajdonságaira  
gyak oro lt hatását határozták meg.

I . rész : A  vizsgálatok  8  különböző üzem i o lvasz 
tóberendezésre terjed tek  ki. Ezek k özü l négy lem ez - 
grafitos öntöttvasat o lvasztott e g y  bázikus forró 
szeles kúpolókem encében (15 t/óra) és három sa 
v a n y ú  bélésű h idegszeles kúpolókem encében (25 
t/ó ra  az egyik  és 12, ill. 4 t/ó  a m ásik  kettő te lje 
s ítm én y e). A többi n ég y  göm bgrafitos ön töttvasat 
o lv a sz to tt  bázikus forrószeles kupolókem ence ( 6  

t/ó)-v illam oskem ence, vagy nagyo lvasztó -v illa -  
m oskem ence duplex üzem ben.

A  k ap ott eredm ények az irodalom ban előforduló 
ad atok k al k ifogástalanul összehasonlíthatók és  
m egfelelnek a gáz o k o zta  hibáktól m en tes gyártás 
nak.

I I . rósz: A tu d atos gázadagolást kísérleti ö n tö 
d éb en  három különböző ön töttvas m inőségnél v é 
g ez té k  (éspedig 250 kg-os indukciós kem encében) :

— F t  2 0  hem atit ön töttvas ;
— F t  15 foszfortartalm ú ön tö ttv a s;
— göm bgrafitos ön töttvas.
A  vizsgálatok során nem á llap íto tták  meg a n it 

rogén-, oxigén- és hidrogénadalékkal v izsgált lem ez- 
grafitos öntöttvas pórusképzési hajlam ára g y ak o 
ro lt hatását (nyersformázás). A  n itrogén  ismert per- 
litképző  hatását azonban m egfigyelték .

A  vízgőznek a k iinduló  ö n tö ttvasb a  történő be- 
fú v a tá sa  (m agnézium os kezelés e lő tt)  nem okoz  
p orozitást a göm bgrafitos ön töttvasb an , és nem v á l 
to z ta tja  meg az ön tö ttvas tu lajdonságait, ezzel 
szem b en  a m agnézium os kezelés u tá n i fúvatás n agy  
p orozitást okoz és jelentősen  fokozza a kérgesedési 
hajlam ot.

E zért különösen fon tos arra ü gyeln i, hogy a fo 
ly ék on y  ön töttvas sem m ilyen n ed v es  anyaggal n e  
érin tk ezzen  a m agnézium os kezelés után.

13. M. R em ondino, F . P ilastro, C. G., G alotto  
Levizzari G.
Az öntés metallodinamikai folyamatainak 
kísérleti megfigyelései (O laszország)

A  jóm inőségű ön tvén yek  e lőá llítá sá t b iztosító , 
ö n té s  közben ható tényezők felsorolása  után b o 
n y o lu lt öntvények form atöltésének típusait és 
m ód ját szem léltetően  ism ertetik. E  folyam at e l 
m életi elemzése, a m in t ism eretes, n agy  nehézsé 
g e k e t  okoz. Ezért hidraulikus m odelleket kell a l 

kalmazni, v a g y  a formában a  mozgási fo ly a m a to 
kat öntés k özb en  filmre v e t t  röntgen-sugárzással 
kell követn i. E zek  a m ódszerek fontos ism eretek 
hez vezettek , ezeket azon b an  számos korlátozó  
tényező je llem zi.

Ebben a m unkában k ísér leti eljárást ism erte t 
nek, am ely a  form atöltés áram lási folyam atainak  
m egfigyelését teszi lehetővé. E  célból C ronofluid- 
berendezést alkalm aznak, am ely  25 elektronikus 
stopper-órával rendelkezik. A  stopper-órákat szon 
dákkal k ötik  össze, am elyek a  formában, ill. a  mag
ban m eghatározott helyen vannak  ; ezek rögzítik  az 
öntés k ezd eté tő l addig a p illanatig  eltelt id ő t , ami
kor ;i fo ly ék o n y  fém az eg y es  szondákkal érin tke 
zik.

Az ekkor alkalm azott e lv  egyszerű rövidzárlat, 
amelyet a  beáram ló fém  a  közös elek tróda és az 
egyes szon d ák  között hoz létre. A szon d ák  villa 
mos vezetők , amelyeket szigetelve a form a  előre 
kiválasztott pontjaihoz v ezetn ek . A berendezés fel
építését, a  szondák előkészítését és a gyakorlati 
vizsgálatok elvégzését részletesen  leírják.

Az eljárás teh á t a legkülönbözőbb típusú  és  alakú 
öntvények beöm lőrendszerének és öntési m ódjának  
kialakítására szolgál. B on yo lu lt öntvények és fürt
szerű, többrészes formák esetében  célszerű nagy 
számú m érési pontot elem ezn i. E célból a  v izsgá 
latokat töb b ször  meg kell ismételni. Az íg y  nyert 
adatokat film technikai eljárással szem léletesen  be
mutatták. E z  a módszer, b ár  nem vezet ú j felism e 
résekhez, azonban  lehetővé teszi a m eghatározott 
adatok térb e li és időbeli összekapcsolását, azaz a 
folyam atos m ozgás bem utatását. A térben bonyo 
lu lt m ozgás megértése ezá lta l könnyűvé v á lik  és 
ezzel szem léletes oktatási és  információs eszközt 
nyernek.

A szerzők végül leírják a  formatöltési fo lyam at 
képszerű bem utatásának gyakorlati p é ld á já t. En 
nek során többrészes dugattyúrúdról, a m e ly e t állva 
öntenek, v a lam in t 8  bütyköstengelyből á lló  több 
részes öntvén yrő l, am elyeket vízszintes form ákba  
öntenek, v a n  szó. Ezt k ö v e ti egy Fiat szem élygép 
kocsi v ízh ű téses, négyhengeres forgattyúsházának  
form atöltési folyam ata, m elyn ek  során a form atöl
tés tipikus közbenső á llap ota it az em líte tt  trükk- 
film képekkel szem léletesen mutatják be.

14. R. D o a t
Az öntöttvas olvasztás műszaki újdonságai
(B elgium )

A k özlem ény a következőket tárgya lja :

1 . Új e lv  a  kúpoló-betét összeállítására.
A kúpolókem ence adagja általában eg y m á st kö 

vető azonos adalékokból á ll, melyeket pontosan  
lemérnek. A z  új eljárás során  ezeket az alkotóré 
szeket e g y m á st követően adagolják an élk ü l, hogy 
eleve az e g y e s  adagok p o n to s  súlyával fogla lkoz 
nának, am ik oris azonban az utólagos kalkuláció  
lehetővé te s z i a  betét-sorrend olyan je lleg ű  meg
határozását, h ogy  az adag m indig  az ideális elm életi 
összetételt közelítse meg.

2 . Új t íp u sú  kémény égő.
A leírt kém ényégő m egkönnyíti a kúpolókem ence
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■elhelyezését az öntödében, m ivel az a kúpoló fö 
lö tt függőlegesen helyezkedik  el.

3. Űj duplex-kom bináció: forrószeles kupoló- 
kemence — keverő dobüst . ■

A forró levegőt a fű tö tt  keverő dobüstből kép 
ződő gázok hőjének visszanyerése útján állítják  
elő, am ely az olvadékot ú g y  tú lh evítette , hogy ah 
hoz adott esetben  adalékok adagolhatok.

15. A. J . Zuithoff. H . Nieswaag, T. Breedijk, 
P. M. H . Geelen
Öntöttvas kokillaöntvények falvastagság-össze
függései (Hollandia)

V asöntvények  gyártása fém form ában az utóbbi 
években növek vő  érdeklődést vá ltott ki. Az l m 2 

m unkaterületre eső nagy term elékenység m ellett a 
kokillaöntés jobb felületi m inőségű, m éretponto- 
sabb és finom abb szövetű ön tvények  gyártását teszi 
lehetővé. N agyobb m értékben függ az ön tö tt 
vas szövete a  hűlési sebességtől,m int a hom okönt 
vényeknél. M ivel az irodalom ban kevés adat van  
erről, v izsgálatokat végeztek  a  lemez- és göm bgra 
fitos, kokillába öntött ö n tö ttv a s  falvastagság-érzé 
kenységére vonatkozóan.

Az első részben leírják a lemezgrafitos kokilla 
öntvények vizsgálatait. A  vizsgált öntöttvasak  
vegyi összetétele  közel eu tek tik u s volt és induk 
ciós kem encében réz adagolásá val vagy  anélkül o l 
vasztották. 1 0 —60 mm átm érőig  öntöttek  próba
testeket vaskokillába, a m elyet 2 0 0  °C-ra előm ele 
g ítettek. V alam ennyi próbadarabot ferritesítő izzí- 
tásnak v e te tték  alá. K ülönösen  a kisebb próbates 
teknél a hom oköntvényhez v iszonyítva  lényege 
sen nagyobb falvastagság érzékenységet tapasztal 
tak . A 10, 30 és 60 mm átm érőjű  próbadarabok 50, 
30 és 15 k p /m m 2 szakítószilárdsági értéket adtak. 
A  rézzel történ ő  ötvözés és a  normalizáló izzítás 
nagyobb szilárdsági értékeket ad, a falvastagság  
érzékenységét azonban alig befolyásolja.

A m ásodik részben a kokillaöntésű göm bgra 
fitos ön tö ttvas vizsgálati eredm ényeit írják le. 
A  szövetet és a  szakítószilárdságot a növekvő m ag 
nézium tartalom  függvényében vizsgálták. Mivel 
a m agnézium m al kezelt ö n tö ttv a s  kérgesedési haj 
lam a nagyobb, a kokillák előm elegítési hőm érsék 
le té t 300 °C hőmérsékletre növelték . V alam ennyi 
próbatestet ferritesítő izzításn ak  vetették  alá.

A  lem ezgrafitos és göm bgrafitos kokillaöntvé 
nyek összehasonlítása n övek vő  m agnézium tarta 
lomm al csökkenő falvastagság érzékenységet m u 
ta t. Teljes m értékű göm bgrafit képződés esetén  
—  izzító k ezelés után -— fa lvastagság h a tást nem  
állapítottak m eg. A szakítószilárdság 45 k p /m m 2-es 
értéke a kokillaöntvények esetében nem  tér el a 
hom oköntvénytől a finomabb grafitgömbök elle 
nére. A göm bgrafitképződés a  növekvő hűlési se 
bességgel k ifejezetten  javul. A  szennyező elemek 
hatása a göm bgrafitképződésre ugyancsak össze 
függésben áll a  hűlési sebességgel és kisebb ön t 
vény falvastagságok esetében csökken.

16. A. Karamara, R. Ryglicki
Vasöntvények mechanikai tulajdonságainak 
meghatározása a hűlési sebesség alapján (L en 
gyelország)

A  vasöntvények  gyakorlati a lkalm azása szám os 
előn n yel jár, ha o lyan  fizikai tu lajdonságokat v e 
szünk figyelembe, am elyek a n agy  csillap ítóképes 
ség és kis bem etszési érzékenység tek in tetében  
m értékadóak. A zonban mindig nehézségek m erü l
nek fel, ha m eghatározott ö n tvén yh ely  m echani
kai tulajdonságának m eghatározásáról van szó, 
ú gy az öntvények általában nehezek.

Bár vannak eljárások, am elyek a  fa lvastagság és 
a m echanikai tulajdonságok k ö zö tt a  m eghatáro 
zo tt ön tvén y  helyen összefüggéseket adnak, azon 
ban az adott összefüggések igen bonyolu ltak , ha  
olyan  öntvényekről van  szó, am elyek  azonos fa l 
vastagságúnk, azonban a hűlési v iszon yok  igen e l 
térőek.

O lyan jellemzőt kell k iválasztan i, am ely a  
m echanikai tulajdonságok szem pontjából m érték 
adó, valam ennyi tén yezőt kifejezi. A bból indultak  
ki, h ogy  az ilyen jellem ző a hűlési sebesség a la p 
ján m eghatározható. Ennek u gyan is az lenne az  
előnye, hogy m ennyiségi szem pontból könnyen  
m érhető értékről van  szó.

V izsgálatokat végeztek , hogy ez t  az alapvető fel- 
té te lezést alátám asszák. íg y  előszöris a szab vá 
nyos, külön öntött próbatestek szakítószilárdsági 
értékeinek  szórását határozták m eg. E zt követően  
v izsgálták  a mért hűlési sebesség és a  különböző  
átm érőjű próbatestek mechanikai tulajdonságai 
közötti összefüggéseket. Végül a k a p o tt összefüg 
gések  érvényességét kísérleti önt v én y  darabbal e l 
lenőrizték.

H o g y  a kapott eredm ények am ennyire csak le 
h ete tt teljesek legyenek, a m echanikai tu lajdon 
ságok m eghatározásához újtípusú és igen pontos 
mérési eljárást alkalm aztak, am ellyel nemcsak a  
szakítószilárdságot, hanem  a rugalm assági m odu- 
luszt, a Poisson-szám ot és a különböző nyírási h a 
tárokat is figyelembe tudták  venni.

E z teh á t azt jelenti, hogy a m echanikai tu la j 
donságok  a különböző öntvén yh elyek en  a k ö v et 
kező m eghatározott viszonyok a lapján  m egálla 
p íthatók , éspedig:

1 . a  hűlési sebességnek a különböző ön tvén ym i
nőségek mechanikai tulajdonságaira gyakorolt h a 
tása,

2 . a  külön öntött próbatestek m echanikai tu la j 
donságai, am elyeket ugyanazon olvadékból ön 
tö tték  am elyikből az ön tvén yt is,

3. a  különböző ön tvényhelyeken  m ért lehűlési 
sebesség.

íg y  teh á t az ön tvén y  tu lajdonságait nem csak  
roncsolásm entesen lehet m eghatározni, hanem az 
alakjának szükséges jav ítása  is elvégezh ető , éspe 
dig ú gy, hogy a gyakorlati követelm ényeknek job 
ban m egfeleljen.

Heg kell még jegyezni, hogy az öntvények  
m echanikai tulajdonságai a m egad ott módszer
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szerint a külön  öntött prób atestek  tu lajd on ságai 
ból levezethetők . íg y  o ly a n  relatív  eljárásról van 
szó, am ely az ismert öntési viszonyokra épü l.

17. D. M. Stefanescu
A gömbgrafitos öntöttvas báriumos és cériumos 
beoltásának vizsgálata (Románia)

Jelen m unka a bárium nak és cériumnak a  mag
nézium  előötvözetekre és o ly a n  beoltó anyagokra  
gyakorolt hatásának laboratórium i v izsgá la ta iva l 
foglalkozik , am elyeket a  göm bgrafitos ön töttvas  
fo lyékony állapotban tö r tén ő  kezelésére használ
nak. A b eo ltó  hatás értékelésére a m echanikai tu 
lajdonságokat, a fajlagos v illam os ellenállást és fő 
k ént a göm bgrafit szám ot v iz sg á ltá k .

A v izsgálatokat NiMg ( 1 0 — 1 2 % Mg), FeSiM g 
(5 —8% Mg) és 0 ,1 , 0 , 2  vagy  0,4% Ce vagy  
1,85% bárium  típusú előötvözetek k el végezték . 
U tólagos beoltás nélkül a  legnagyobb göm bgrafit 
szám ot (160 grafitgöm b/m m 2) az FeSiM g (0 ,2 % 
Ce) e lőötvözet használatakor kaptak. Igen  jó ered
m ényeket kaptak más cérium -, ill. bárium tartalm ú  
előötvözetekkel is; a grafitgöm bök szám a ezekben  
az esetekben  legalább 130 göm b/m m 2 vo lt. A  
N iM g-előötvözeteket u tán b eo ltás nélkül nem  lehet 
alkalm azni, m ivel a szö v etb en  ekkor karbidok ke 
letkezhetnek.

H a a  gömbgrafitos ön töttvasb an  a leh ető  leg 
jobb tulajdonságokat ak arják  elérni, az utánbeol- 
tásról nem  lehet lem ondani, mivel csak ez b izto 
s ítja  a hom ogén primer szö v ete t.

U tánbeoltáshoz 75 v a g y  98% Si-ot tartalm azó  
FeSi-ot, 75%  Si-ot és 1 - 2 % Ba-ot tartalm azó  
ferroszilícium ot, va lam int 65 — 70% S i-o t és 1,3, 
ill. 2 ,2 % Ce -ot tarta lm azó FeSi-ot használtak. 
A  legnagyobb grafitgömb szám ot bárium tartalm ú  
ferroszilíciumm al (MBa) kapták. H a az olvadékot 
előzetesen még bárium tartalm ú e lőötvözette l is 
kezelték , a  grafitgömb szá m  250 d b /m m 2-t ért el.

Az o lvad ék  beoltó h atásán ak  m egőrzése tekin 
tetében a  cérium tartalm ú beoltóanyagok sokat- 
ígérőek; alkalmazási terü le tü k  azonban korláto 
zott, m ivel használatukkor a karbidok nem  min 
den esetb en  kerülhetők el.

Bár a beoltó hatás bárium tartalm ú ferroszilí
cium m al végzett b eoltásk or a leggyorsabban meg
szűnik, 0,4% -nál n agyob b  visszam aradó magné
zium tartalom  esetén ezen  beoltóanyag alkalm azá 
sával a legnagyobb grafitgöm b szám érh ető  el. Ez 
a tén y  a mechanikai tulajdonságokra is hatással 
van. 98% -os FeSi-m al v é g z e tt  utánbeoltáskor, va 
lam ennyi esetben gyen ge eredm ényt kaptak.

T ovábbá vizsgálták a  beoltó h atást a  szilárd 
állapotban mért fajlagos villam os ellenállás értékei 
alapján. Ennek során m egállap ították , hogy a 
göm bgrafitos öntöttvas értékei és a wermikular- 
grafitot tartalm azó ö n tö ttv a s  értékei k ö zö tt nin 
csenek lényeges eltérések. A  lemezgrafitos ön tött 
vas értékei azonban lényegesen  nagyobbak ezál
tal.

Ezen vizsgálatok során  kapott eredm ényeket v é 
kony, v a g y  igen nagym éretű  göm bgrafitos ön t 
vények  öntésekor hasznosíthatják , m ivel ilyen  
esetekben nagy grafitgöm b számra v a n  szükség.

18. G. Wold, T. K ristoffersen, Ï .  H artvig  
Ötvözetlen acélöntvény belső repedésének 
vizsgálata nagy hőmérsékleten (Norvégia)

A  belső repedést, am elyet ebben a munkában  
tárgyaltak , v iszonylag kis acélöntvényben  figyel 
té k  m eg (200 300 kg), am elynek a vegyi összeté 
te le  a  következő v o lt :

0,17%  C, 0 ,8 % Mn, 0,4%  Si.

A z acél szövete  a szokásos ferrit-perlites. Az 
O berhoffer-oldatban végzett m aratás után a repe 
d és erős tendenciát m utatott, a  dúsult interdend- 
r ite s  területen. A  repedések és a  m eglevő, vagy k o 
rábban kialakult szem csehatárok között sem m i
ly en  összefüggést nem  találtak  és nincsenek ezek  
kapcsolatban nem fém es zárványokkal.

A  repedések igen vékonyak és általában egym ás  
m elle tt helyezkednek el, kb. 3 — 20 mm-rel.

T öbb repedést feltártak és azok  felü letét mikro- 
fotográfiával és Raster-elektronm ikroszkóppal v iz s 
gá lták . Különös figyelm et szen te ltek  az öntött á l 
lapotban  levő anyagok k in y ito tt repedési felü le 
te in ek , am elyeket a későbbi hőkezelés nem befo 
lyáso lt. A m egfigyelések alapján  feltételezhető, 
h o g y  ezek a repedések 1 1 0 0  °C fö lö tti hőm érsékle 
te n  képződtek.

F eltételezhetően a repedésképződés m echaniz 
m usa a következő három tén yező  hatásán alapul:

M akrofeszültségek, am elyek dermedés és hűlés
kezdetén keletkeznek.

A dendritközi dúsulások jellege és mértéke.
Feltételezhetően  a helyi feszültségek, m elye 

k et az átalakulás okoz.

M iután a repedések k ialakultak, a molekuláris 
hidrogén szám ára kiválási h elyek  lesznek, m iáltal 
a repedések „halszem típusú” töretként terjednek.

19. C. W ester fors, S. Fröberg, I. Svensson 
Adatok az öntöttvas hegesztéséhez (Svédország)

Ö ntöttvas anyagok hegesztésével szemben ed 
d ig  gyakran bizonyos tartózkodás volt tapasztal 
ható . A m egfelelő anyagok alkalm azásakor és a 
különböző vasöntvények  különleges tulajdonsá 
ga inak  figyelem bevétele esetén  a hegesztési eljárás 
kiválasztásakor lehetőség van  ezen anyagok jó 
eredm énnyel történő hegesztésére. Az ön töttvas  
anyagok hegesztésekor fellépő nehézségek a k e 
m én y zóna képződési hajlam ából adódnak a nagy  
karbontartalom  következtében. Lemezgrafitos ön 
tö ttv a s  esetében a viszonylag csekély szívósság  
m ia tt ezenkívül á  hegesztési repedések keletkezé 
sének veszélye is fennáll.

A  gáz-, ív- és rövid ívhegesztési eljárások össze 
hasonlítása céljából a Svenska Gjuteriföreningen  
(Svéd  Öntödék Szövetsége) széles körű próbahe 
gesztéseket végeztetett lem ezgrafitos öntöttvason , 
valam int ferrites és ferrit-perlites gömbgrafitos ön 
tö ttvason . Az ö n tö tt  próbalapokba V alakú üreget 
m artak és ezekbe hegesztési varratokat v ittek  fel. 
pontosan m eghatározott fe lté te lek  mellett. A  pró 
bahegesztések szám a összesen 107 volt. V á ltoz 
ta ttá k  a hegesztési módot, az előm elegítési hőm ér 
sék letet és az anyag típusát. A  Svenska Gjuteri-
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fö lei (ingen ezenkívül vizsgálatokat végeztetett le- 
m ezgrafitos öntöttvas, i 11. göm bgrafitos öntöttvas és  
acél konstrukciós hegesztésére, m elyn ek  során a  
fe ltéte lek et az előzőekben em lített vizsgálatokhoz  
hasonlóan változtatták .

Lemezgrafit os, ill. gömbgrafitos öntvények  ösz- 
szehegesztésekor gázhegesztő eljárással jó szilárd 
ságú hegesztési varratokat kaptak k is kem énység 
növekedéssel. Lem ezgrafitos és göm bgrafitos ö n t 
vény acélhoz való hegesztésekor a gázhegesztés k e 
vésbé megfelelő. N ik k el, nikkel-vas vagy  nikkel
réz elektródával v ég ze tt kézi ívhegesztések vala 
m ennyi anyagnál k ielégítő  eredm ényt adtak, ha  
előm elegítéssel történ t a hegesztés. A vizsgálatok  
továb b á  azt m utatták, hogy rövid  ív  hegesztéskor 
a lemezgrafitos ön töttvasak  esetében előmelegítés 
szükséges, hogy elfogadható eredm ényeket kapja 
nak. A ferrites és ferr it-perlites göm bgrafitos ön 
tö ttv a sa t ezzel szem ben bizonyos esetekben elő 
m elegítés nélkül hegeszteni lehet.

N éh án y  gyakorlatban bevált alkalm azási p él 
dát ism ertetnek. íg y  többek k ö zö tt öntvény és 
hengerelt acélrúd röv id  ívhegesztését írják le. T o 
vábbi példa foglalkozik szem hegesztéssel történő  
felrakásával csapágyházra.

E zideig  nincsenek nem zetközi aján lások  az ön 
tö ttv a s hegesztésére. Svédországban „Műszaki 
Szállítási F eltételeket” dolgoztak k i, am elyek tö b 
bek k özött adatokat tartalm aznak az öntvények  
hegesztéssel történő javítására vonatkozóan.

M unkabizottsági ü lések . A kongresszus alatt a  
követk ező  b izottságok üléseztek :

6  M etallurgia és öntészeti tulajdonságok  
7a Lem ezgrafitos ön tö ttvas  
7d Gömbgrafitos ön tö ttvas  
7c A célöntvény

(A b izottsági üléseken résztvettiink és a bizottsá 
gok v ég ze tt m unkájáról lapunk későbbi számaiban 
részletesen  beszámolunk.)

Közgyűlés

Az év i szokásos közgyűlésen a 25 tagország 2 —2 
h ivatalos küldötte v e t t  részt és annak napirendjén 
szám os, a nem zetközi szervezet m unkáját érintő 
kérdés szerepelt. Ezek közül a legfontosabbak a 
következők  :

A  nem zetközi m unkabizottságok vezetőinek be 
szám olói.

1971, 1972, 1973. é v i költségvetés.

А С. I. A. T. F. tisztségviselőinek m egválasztása : 
Elnök : F . A. A .J  osdanwalla (India)
Alelnök : G. Kihl (N orvégia)
E lnökségi tagok :

B. N. Ames (U SA ), 11. Fiederichs (NSZK), 
M. M . Hallét (A nglia), S. Gallo (Olaszország), 
W. Sakwa (Lengyelország), Franciaország kép 
viselője.

Pénztáros : W. E. Huber (Svájc)
F ő titk á r:J . Garster (Svájc)
További kongresszusok :

1972 Philadelphia
1973 M oszkva

1974 B rü sszel
1975 L iszabon
1970 R om án ia
1977 O laszország

Az 1978. é v i 45. N em zetközi Öntő K ongresszus  
szervezési jo g á t az OMBKE  kapta meg!

Az O M BK E-nak а С. I. A. T. F. elnökségéhez  
eljuttatott javaslatát a közgyű lés elé Ames elnök 
az elnökség egyhangú tám ogatásával ter jesz te tte  
elő. A h iv a ta lo s  küldöttek kézfelem eléssel, eg y 
hangúlag m egszavazták az OM BKE ja v a sla tá t. Az 
elnök felkérésére dr. Nándori Gyula h iva ta lo s kül
dött a k ö vetk ező  szavakkal üdvözölte а С. I. A. 
T. F. közgyűlésének d ön tését:

„Tisztelt elnök  úr, h ölgyeim  és uraim, tisztelt 
kollégák !

Az Országos Magyar Bányászati és K oh ászati 
Egyesület és Öntödei Szakosztályának szám ára  
különös öröm , hogy az elnök ség  és a nem zetközi 
egyesület é v i közgyűlése egyhangúlag e lfogad ta  
Magyarország jelentkezését az 1978-as N em zetk özi 
Öntő K ongresszus megszervezésére, ö rü lü n k , hogy  
az öntészeti ismereteknek ez t  a jelentős szakm ai 
rendezvényét Budapesten, Magyarország főváro 
sában megrendezhetjük. M agyarországon ez lesz az 
első N em zetközi Öntő K ongresszus, és rem éljük, 
hogy m inden kívánságnak, elképzelésnek, am it 
egy ilyen nem zetközi rendezvény tám aszt, eleget 
tehetünk. S zeretette l üdvözöljük  a világ ö n tő  szak 
embereit B udapesten . M egism ernek egy országot, 
ahol az ön tészetb en  a m ű vészet és a technika szoro 
san összefonódott, modern és jól felszerelt ö n tö d é 
ink mellett találnak  még öreg berendezéseket és 
régi gyártási módszereket is . A mi országunkban  
m ost alakul á t  az öntő iparban folyam atosan a  n e 
héz kézi m u n k a  technikailag modern term eléssé. 
Magyarország készöntvény termelése körülbelü l 
évente 350 ezer tonna. B udapest egy v ilágváros, 
sok lehetőséget nyújt a ku lturális élm ények és szó 
rakozás szám ára is. A D un a m entén a zen e és m ű 
vészet m indig jelentős szerepet játszott a m in d en 
napi gondok enyhítésében, a  szakmai és tu d o m á 
nyos tevék en ység  közben elfáradt erő m eg ú jítá sá 
ban. Á tvesszük a N em zetközi Öntő K ongresszusok  
sokévi tap aszta lata it és azt gondoljuk, h ogy  B uda 
pest m egfelelő légkört fog nyújtani a g o n d o la tá t 
adás, a tapasztalatcsere k ia laku lt nem zetközi sz in t 
jén. Elnök úr, tisztelt elnökség, köszönöm a b iza l 
m at és az egyetértést, h o g y  Magyarország a 45. 
Nem zetközi ö n t ő  K ongresszust m egrendezheti és a 
világ öntő szakem bereit Budapesten 1978-ban üd 
vözölhetjük” .

А С. I. A. T . F. közgyűlésének ezen d ön tése , an 
nak az a k tív  munkának az elismerését je len ti, 
am elyet a Szakosztályunk tagjai a nem zetk özi 
szervezetben és a  külföldi részvétellel leb on yo líto tt 
hazai rendezvények m egszervezésében k ifejtettek .

Üzemlátogatások

A következő üzemek m egtekintésére n y ílt  m ód: 

Institut für Giessereiteclmik.
Dr. Nándori Gyula tanszékvezető  egyetem i tanár 

látogatást te t t  a  düsseldorfi Öntödei K u ta tó  In té 
zetben. A lá to g a tá s  során W. Weis m unkatárs az
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in tézet kutató laboratórium ait, k utató  o sztá lya it  
bem utatta, va la m in t rövid szakm ai eszm ecserére 
került sor I. Bindernagel, A. Dahlmann tu d om án yos  
munkatárs és К . Orths k u tató in tézeti igazgatóval. 
A  m egbeszélt problém ák között szerepeltek a  h o 
m okvizsgálatok korszerű módszerei és a fo ly ék o n y  
ön tö ttvas fe lü leti oxidációs jelenségeinek ú jab b  
vizsgálati m ódszerei. A barátságos fogad tatásért  
dr. Nándori Gyula köszönetét m on d ott és, h o g y  a l 
kalm a n yílott az Ö ntödei K u tató  In tézet sokoldalú  
m unkásságának megismerésére.

Georg Fischer GmbH , Mettmann.
Az öntöde h a v i term elése 6000 ton n a  fekete te m 

p e r -és göm brafitos öntöttvas ön tvén y . Az ö n tv é n y  
darabsúly 0,06 — 35 kg között vá ltozik . A form ázás  
régi típusú, de m ég jó állapotban levő Bührer fo r 
m ázó autom atán történik , k iegészítő  berendezés 
k én t egy au tom atizá lt készülék is tartozik a  v íz 
szin tes szállító pályához. Ez a  készülék ú jszerű  
adagolással, önm űködően tölti m eg a fo lyam atosan  
érkező form aszekrényeket. Az o lvasztás forrósze 
les kúpolókem ence és indukciós kem ence k e ttő s  o l 
vasztással történ ik . Különleges eljárással k észü ln ek  
göm bgrafitos ön tvén yek  oly m ódon, hogy az in 
dukciós kem encében a tú lh ev íte tt alapvasat k o n 
verterben szín  m agnézium m al kezelik. K é tfa jta  
m inőségű göm bgrafitos ö n tö ttv a sa t gyártan ak . 
A ferrites a lapanyagú , nagy n yú lássa l rendelkező  
(nyúlás 14% fe le tt), valam int a k is nyúlású, p er 
lites göm bgrafitos öntöttvasat a  járműipar sz á 
mára. Az ön tv én y ek  túlnyom ó része a k eresk ed e 
lem ben kerül értékesítésre.

Az öntöde ily en  termelés m ellett 1600 fő d o lg o 
zó t foglalkoztat. A magkészítő gépek k ö zö tt n a 
gyon  sok R öper m elegm agszekrényes karusszel 
autom atát és eg y éb  üreges héjm agkészítósre a lk a l 
mas berendezést használnak. A  fek ete tem perönt- 
vén vek  lágyítása  Ludwig-rendszerű alagútkem en- 
cóben történik.

Rheinstahl Giesserei AG. Vasöntöde.
A béröntöde jellegű  üzem acélm űi kokillákat és 

tartozékaikat, va lam in t általános gépgyártási ö n t 
vényeket gyárt. Termelés havi 3000 t lem ezgrafi- 
to s és göm bgrafitos öntvény. E bből 1500 t  kézi 
formázási! á lta lán os gépgyártási öntvény 1 2 0  t 
darabsúlyig, 1500 t acélműi kok illa  és tartozék aik  
180 t  darabsúlyig. Egyedi és k issorozatú g y á rtás  
folyik.

A  formákat cem ent és fo lyék on y  keverékekből 
készítik . A m agokat kizárólag M ixer-Slingerben  
kevert furángyantás hom okkeverékből gyártják .

Az o lvasztóm ű 2  db 30 tonnás hálózati fr ek v en 
ciás indukciós kem encéből áll. A  kem encékben  
levő betét sú ly á t folyam atosan m érik. A k én telen í- 
té s t  az ismert Rheinstahl-Q uirl a lk alm azásával v é g 
zik.

Az öntödei dolgozók  szám a 588, m unkaidő 40 
óra hetenként. E g y  munkaórára eső termelés 45 kg.

Rheinstahl Giesserei AG. Acélöntöde.
A béröntöde jellegű  üzem járm űipari és k o p á s 

álló ön tvén yek et gyárt.
Az öntöde h a v i termelése 1350 t. K ézi és gépi 

form ázást alkalm aznak, E gyed i, k issorozatú  és

1000 d b -ig  terjedő sorozatgyártás fo ly ik  max. 5 t 
súlyig.

A fo lyék on y  acélt 1 db  10 tonnás és 1  db 6  ton 
nás ív fén y es  kem encében és 3 db 1,7 to n n á s  induk 
ciós té g e ly  kem encében állítják elő.

A hom okelőkészítés teljesen g ép esíte tt. Vala 
mennyi kom ponenset m érik. B en to n it, olaj és 
gyanta k ötésű , va lam in t héjhom okokat használ
nak. A  k éz i és gépi form ázás, valam int m agkészítés 
szokásos módszereit alkalm azzák.

A m in őség  javítása érdekében m indig a  legmeg
felelőbb keveréket alkalm azzák. A m intahom oko 
kat jóm inőségű kvarc, cirkon és o liv in  homokból 
készítik. E g y  formát — az igénybevételtő l függően 
— gyakran  háromfajta m intahom okkal készítenek.

Az ö n tés  kizárólag d u gós üstből történ ik , kis 
méretű form ák esetében  is.

Az üzem ben, még a k iseb b  méretű form ák eseté 
ljen is, a  beöm lőrendszert tűzálló a n yagb ó l készült 
elem ekből építik ki. A  felöntésekben hőszigetelő  
betétdarabokat alkalm aznak. V alam ennyi ilyen  
jellegű segédanyag FO SEC O  gyártm ány.

Az ön tvén yek  t isz t ítá sa  főként hagyom ányos 
módon történ ik , de n éh á n y  módszer m egem lítendő. 
A sorozatban  gyártott öntvények felöntéseinek  e l 
távolítására  műanyag tárcsás vágókat használnak, 
a rávágások  köszörülését kézi e lő to lá sú  homlok 
köszörű gépeken végzik . Nagyobb ö n tvén yek  tisz 
títására elszívással e llá to t t  fülkéket a lak íto ttak  ki 
a szükséges kézi szerszám okkal.

Az acélöntöde 1044 dolgozója h eten k én t 40 órát 
dolgozik. A  berendezések kihasználási fok a  66,5%. 
Az átlagos termelés 10,7 kg/óra.

A bér, anyag és k ö ltségek  elszám olását elektro 
nikus szám ítógépekkel végzik.

BMW Bayerische Motoren Werke AG.
Az autógyárhoz je len tő s  fém üntöde tartozik. 

H avi term elés: 750 t A1 nyom ásos,kisnyom ású ko 
killa és hom ok ön tvén y. Az öntvények darabsúlya 
50 g — 20 kg.

A m agokat h ot-box , vízüveges keverékekből 
gyártják. Olvasztásra tégelyes indukciós és föld 
gáz tü ze lésű  kem encéket alkalm aznak. Az öntö 
dében 550  fő dolgozik.

Brown, Noveri AG., Mannheim.
A v á lla la t b em utatta  az üzem szerűen működő 

mágneses formázó g ép et, amelyről W ittm oser A. 
tartott előadást.

A berendezésen a sorozatban g y á r to tt  hengerfej 
öntvény formázását, ö n tését m u tatták  be.

A 38. N Ő K  különböző fórumain elhangzott b e 
szédekben, a tanácskozások során tö b b  előremu
tató gondolat, törekvés hangzott el, am elyek  közül 
a legfontosabbakat röviden  összefoglaljuk.

A m ai öntödék szám ára az elsőrendű, nyom asztó  
problém a a környezetvédelem , az ön töd ék  szeny- 
nyezőhatásának m egszüntetése. A z e  kérdésben 
állástfoglalók szerint ez  létkérdés, é s  a jövőben 
csak a zo k  az öntödék fognak fennm aradni, am e
lyek a  k örnyezetvédelem  követelm ényeinek kielé 
gítésére felkészülnek. Egybehangzó v o lt  az a véle 
mény, h o g y  az öntödék  képesek m egoldani az eb 
ből adódó feladataikat. А  С. I. A. T. F . elnöke nem 
zetközi m unkabizottság m egalakítását javasolta.
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Az öntvények döntően fon tosak  olyan iparágak  
(gépipar, járműipar, építőipar, közlekedés) s z á 
mára, amelyek a fejle tt ipari országokban a n e ttó  
ipari termelés igen  jelentős h án yad át (N SZK -ban  
kb. 25% -át) alkotják .

A  38. NŐK előadási tém ái k özü l a következő  
k ettő t kell kiem elni, mint a jö v ő  szem pontjából 
igen  fontosat :

— a mágneses formázási eljárás üzemszerű e lte r 

jedése bonyolu lt, sorozatban gyártott öntvények  
gyártásában az elgázosodó mintákkal kom binálva, 
a m ódszer előnyei: egyszerű, racionális gyártás 
(9. előadás);

— a form ázó hom okok visszanyerési eljárásai
nak elterjedése, am elyet gazdasági m egfontolások  
és a környezetvédelem  követelm ényei egyaránt 
sürgetik.

V .  A .

HSD27S3

4 0 .  N e m z e t k ö z i  ö n t ő
K o n g r e ssz u s
1 9 7 3 .  s z e p t e m b e r  9 — 1 4 .
M o s z k v a

là'ar-f I

A  4 0 .  N e m z e t k ö z i  Ö n t ő  K o n g r e s s z u s t  1 9 7 3 .  s z e p t e m 
b e r  9 — 1 4  k ö z ö t t  r e n d e z i k  M o s z k v á b a n .

A  k o n g r e s s z u s t  a  S z o v j e t u n i ó  G é p i p a r i  T u d o m á n y o s  
E g y e s ü l e t e  s z e r v e z i ,  a m e l y  t a g j a  a z  Ö n t é s t e c h n i k a i  
E g y e s ü l e t e k  N e m z e t k ö z i  B i z o t t s á g á n a k  ( C . I . A . T . F . ) .

A  k o n g r e s s z u s  m o t t ó j a :  „ A z  e m b e r ,  a  t u d o m á n y  é s  
t e c h n i k a  a z  ö n t é s z e t b e n ” .

A  k o n g r e s s z u s  p r o g r a m j a  a  C . I . A . T . F .  e l ő í r á s a i  s z e 

rin t a  k ö v e t k e z ő  r e n d e z v é n y e k e t  fo g la lja  m a g á b a  :

—  e lő a d á so k ;
—  ü z e m lá to g a tá so k ;
—  a  n e m z e tk ö z i  m u n k a b iz o ttsá g o k ^ ü lé se i;
—  a  ta g e g y e s ü le te k  t i tk á r a in a k  é r te k e z le te ;
—  é v i  k ö z g y ű lé s .

A  k o n g r e s sz u ss a l e g y id ő b e n  n a g y sz a b á sú  n e m z e tk ö z i  
ö n té sz e ti k iá l l í t á s t  r e n d e z n e k  „Interlitm as-7 3 ” e ln e v e 
zéssel, a m e ly e n  az ö n tv é n y g y á r tá s b a n  h a s z n á lt  a n y a g o 
k at, b e r e n d e z é s e k e t , g y á r t á s i  e ljá rá so k a t m u t a t j á k  be.

A  k o n g r e s s z u s t  k ö v e tő e n  a  k ö v e tk e z ő  ö t  ü z e m lá to g a 
tá s i k ö r ú to n  v eh e tn ek  r é s z t  a  k ü ld ö tte k  :

1. M o s z k v a — K iev-— O d e s s z a — T ira szp o l— M o szk v a .
, 2. M o s z k v a — U lja n o v sz k — -T og lia tti— M o s z k v a .

3. M o s z k v a — L en in grad — N o v g o r o d — P s z k o v —  
L e n in g r á d — M oszk va .

4. M o s z k v a —T ask en t—S z a m a r k a n d —B u h a r a —-
S z a m a r k a n d — M o szk v a .

5. M o s z k v a — N o v o sz ib ir sz k — Irk u tszk — M o s z k v a .

A z u ta z á s o k  a  sz a k m a i p r o g ra m o k o n  k ív ü l  g a zd a g  
k u ltu rá lis  p r o g r a m o t is b iz to s íta n a k .

A  s z o v j e t  ö n tő k  v á rjá k  a  v i lá g  ö n tő it  a  4 0 . N e m z e t 
k özi Ö n tő  K o n g resszu sra .

V. Á .

G IFA 7Ц

G I F A  7 4 .  D ü s s e l d o r f  
4 .  N e m z e t k ö z i  Ö n t é s z e t i  V á s á r

ÍÖ533-11

A  G I F A - v á s á r  a z  ö n t v é n y g y á r t á s  l e g n a g y o b b  p i a c a  é s  
a  s z a k t e r ü l e t  e g y e t l e n  n e m z e t k ö z i  v á s á r a ,  a m e l y  h a t 
é v e n k é n t  a z  ö n t é s z e t  f e j l ő d é s é t  b e m u t a t ó ,  e l i s m e r t  r e n 
d e z v é n y .  Á t t e k i n t é s t  a d  a z  o l v a s z t ó ,  f o r m á z ó ,  ö n t ő  é s  
u t ó k e z e l ő  b e r e n d e z é s e k  f e j l ő d é s é r ő l .

A  G I F A  7 4  E l n ö k e :  Prof. D r. Ing. P h ilip  Schneider;
A l e l n ö k e  : D r. Ing. H einz Eyckeler.

A  G I F A  7 4 - e t  a z  ú j  d ü s s e l d o r f i  v á s á r  t e r ü l e t é n  r e n 
d e z ik .  A z  1 9 7 1 - b e n  m e g n y i t o t t  v á s á r  n é h á n y  a d a t a :  1 2  
c s a r n o k  1 6 , 5  m  h a s z n o s  m a g a s s á g g a l ;  ö s s z e s  k i á l l í t á s i  
t e r ü l e t  1 0 8  0 0 0  m 2.

A  N é m e t  Ö n t ő k  E g y e s ü l e t e  ( V D G )  k ö z r e m ű k ö d é s é v e l  A vásár cím e:  D ü s s e l d o r f e r  M e s s e g e s e l l s c h a f t  m b H ,  
1 9 7 4 .  j ú n i u s  8 — 1 4  k ö z ö t t  D ü s s e l d o r f b a n  r e n d e z i k  a  4  D ü s s e l d o r f  1 0 .  P o s t f a c h  1 0  2 0 3 .
4 .  N e m z e t k ö z i  ö n t é s z e t i  V á s á r t ,  a  G I F A  7 4 - e t .  V. Á .

A d r e s s b u c h  d e r  G i e s s e r e i - I n d u s t r i e  i n  d e r  l l u n d e s r e -  
p u b l i k  D e u t s c h l a n d .  1 9 7 1 .  (  Az N S Z K  öntőiparának 1971. 
évi cím tára)  A z  ö t ö d i k  á t d o l g o z o t t  é s  b ő v í t e t t  k i a d á s  
2 6 9 - ) - 9 3  o l d a l o n  a  D e u t s c h e r  G i e s s e r e i v e r b a n d ,  G e 
s a m t v e r b a n d  D e u t s c h e r  M e t a l l g i e s s e r e i e n  k i a d á s á b a n ,  
1 9 7 1 - b e n  j e l e n t  m e g ,  f o r g a l o m b a  h o z z a  a  G i e s s e r e i - V e r 
l a g  ( D ü s s e l d o r f ) .  Á r a  4 4 , 5 0  ( N S Z K )  D M .

A z  e l ő z ő ,  1 9 6 7 .  é v i  k i a d á s  ó t a  a z  N S Z K  ö n t ő i p a r á b a n  
j e l e n t ő s  v á l t o z á s o k  m e n j e k  v é g b e ,  a m i  a  c í m t á r  ú j  k i a d á 
s á t  i n d o k o l t a .

Ö s s z e s e n  1 7 3 7  ö n t ö d e  v a g y  ö n t ö d é v e l  r e n d e l k e z ő  v á l 

la la t ,  c í m é t ,  p r o f i l j á t ,  g y á r t m á n y a i t  é s  f ő b b  v e z e t ő i n e k  

n e v é t  i s m e r t e t i ,  e z z e l  b ű  t ü k r é t  a d j a  a z  N S Z K  ö n t ő  i p a 

r á n a k ,  é s  a  l e g k ü l ö n f é l é b b  ö n t v é n y e k  b e s z e r z é s i  l e h e t ő 

s é g e i r ő l  t á j é k o z t a t .

A  f ü g g e l é k  a z  ö n t ö d e i  a l a p -  é s  s e g é d a n y a g o k  s z á l l í t ó i 

n a k  h i r d e t é s e i t  t a r t a l m a z z a .

a .  M .
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V. Román Ö ntő Konferencia

A  Rom án G épipari M  misztérium, a  rom án M érnökök  
és Technikusok E gyesülete, és a b ra ssó i M ű sza k i E gyetem  
J 9 7 1 . m á ju s  14— 1 6 -é n  m eg r en d e z te  a z  V . Ö n tő  K o n f e 
r e n c iá t .  A  k o n fe r e n c ia  m o ttó ja :  „A  m o d e r n  te c h n ik a  a z  
ö n t v é n y e k  sú ly c s ö k k e n té s é n e k  s z o lg á la t á b a n ” . A k o n f e 
r e n c iá t  a  b rassói M ű s z a k i E g y e te m  n a g y  e lő a d ó  t e r m é 
b en  n y it o t t á k  m e g  1 9 7 1 .  m á ju s 14-én  r e g g e l  8 ó rak or.

A  m e g n y itó  e lő a d á s t  In g .  Cl. S te fanescu  a  G é p ip a r i 
K u ta t ó  In té z e t  i g a z g a t ó j a  ta r to tta  m e g .

A  k o n feren c iá n  r é s z t  v e t t e k  k ü lfö ld i s z a k e m b e r e k  is  é s 
p e d ig  a  S z o v je tu n ió b ó l,  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 b ó l,  L en g y e l N é p k ö z tá r sa sá g b ó l.  A  M a g y a r  N é p k ö z -  
tá r sa sá g b ó l az O M B K E  részérő l M a ka i K á lm á n  és  B alás  
Józse f,  a  K G M  r é sz é r ő l Szilágyi Ivá n  v e t t e k  ré sz t. A m e g 
n y i t ó  ü n n ep ség en  a z  ü d v ö z lő  b e s z é d e t  Szilágyi I v á n  
m o n d t a  el —  a  r é s z t v e v ő k  n a g y  t e t s z é s é r e  —  r o m á n  
n y e lv e n .

A  sz a k e lő a d á so k a t  k é t  szek ciób an  t a r t o t t á k .

A z  I . szekció e lő a d á s a i  a  vas- és  a c é lö n tv é n y e k k e l ,  a
I I .  szekció  e lő a d á sa i a  fo r m á z ó a n y a g o k k a l és  f é m ö n t v é 
n y e k k e l  fo g la lk o z ta k .

A z  I .  szekció e lő a d á s a i  a  k ö v e tk e z ő k  v o l t a k  :

1. N a g y m é r e tű  k o k i l la  ö n tv é n y e k  g y á r t á s i  t e c h n o ló 
g iá j a  cem en t fo r m á z á ssa l .
E lő a d ó :  Ing . L . H arbuz, G alati C o m b in â t

2. A  b áriu m  és c é r iu m  b e fo ly á sa  a  g ö m b g r a f ito s  ö n t v é 
n y e k  sz ö v e tér e  é s  m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g a ir a .  
E lő a d ó :  Ing . D . M .  Stefanescu, G é p g y á r tá s i K u t a t ó  
I n té z e t

3. M o d ifik á ló  a n y a g o k  m e g v á la sz tá sá n a k  s z e m p o n tja i  a  
n a g y sz ilá r d sá g ú  sz ü r k e ö n tv é n y e k  o lv a s z tá s á n á l.  
E lő a d ó :  Prof. I n g .  L. Sofroni, B u k a r e s t i  M ű sz a k i  
E g y e te m

4. L e m e z e s  és g ö m b g r a f ito s  s z ü r k e ö n tv é n y e k  o lv a s z 
t á s a  n a g y  in d u k c ió s  k em en cék b en .
E lő a d ó :  Ing . C. V incenz, B ra ssó i A u t ó g y á r

5. A  g ö m b g ra fit  m e n n y is é g i  m e g h a tá r o z á sa  m e ta l lo g r á 
f iá i  ú ton .
E lő a d ó :  In g . M . Solacolu, G é p g y á r tá s i K u ta t ó  I n t é 
z e t

6 . M á g n e s ö n tv é n y e k  o lv a sz tá sa  és  ö n t é s e .
E lő a d ó :  Prof. I n g .  M . M arinescu, G é p g y á r tá s i K u 
t a t ó  In té z e t  ^

7. F e k e t e  t e m p e r ö n tv é n y e k  te m p e r á lá s i id e jé n e k  c s ö k 
k en té sér e  v o n a t k o z ó  k u ta tá so k .
E lő a d ó :  Prof. I n g .  L . Sofroni, B u k a r e s t i  M ű sz a k i  
E g y e te m

8. A c é lö n t v é n y e k  a lk a lm a z á sá n a k  k ite r je s z té s i le h e tő 
sége a  g é p g y á r tá sb a n .
E lő a d ó  : In g .  V. Covacevici, B r a ssó i T r a k to r g y á r

9. G yors m e ta llo g r á fiá i e le m z é s e k  b e r e n d e z é se in e k  is 
m e r te té se .
E lő a d ó :  I n g .  D. M . S te fanescu , G é p g y á r tá s i K u ta tó  
In té z e t

10. B im e ta l l ik u s  a lk a trészek  ö n té s e
E lő a d ó :  P ro f. I .  К . Vascenco, K iev i M ű s z a k i E g y e 
tem

11. E le k tr o n ik u s  sz á m ító g é p e k  a lk a lm a zá sa  a z  ö n t 
v é n y g y á r t á s  e lő k é sz íté sé n e k  r a c io n a liz á lá sá n á l. 
E lő a d ó  : D r. Wittekopf, L e ip z ig i  K u ta tó  I n t é z e t

A  I I .  szekció e lő a d á sa i a k ö v e t k e z ő k  v o lta k  :
1. A  m e le g  m a g sz e k r é n y e k  te r v e z é s e , k iv it e le z é s e  és a l 

k a lm a z á sa .
E lő a d ó :  I n g .  I .  Cazacu, B r a s s ó i  T r a k to rg y á r

2. N a g y  ö n t v é n y e k  g y á r tá s á h o z  h a szn á lt  fo r m á z ó a n y a 
g ok  a  b u k a r e s t i  N e h é z sz e r sz á m g é p g y á r b a n .
E lő a d ó : I n g .  I .  M irancea, B u k a r e s ti  N e h é z s z e r s z á m 
g é p g y á r

3. A z ö n t v é n y e k  z s u g o r o d á sá n a k  szá m ítá sa  a z  ö n té s i  h ő 
fok  é s  s e b e s s é g  fü g g v é n y é b e n .
E lő a d ó :  P ro f. dr. Ing . G . Nanyorec, B r a s s ó i  M űszaki 
E g y e te m

4. N y e r s  f o r m á b a n  ö n tö tt  ö n t v é n y e k  fe lü le t i  ja v ítá s a .  
E lő a d ó :  L . Nereantu, B u k a r e s t i  R a d iá to r  Ö n tö d e

6. Ö n szá ra d ó  m a g o k  és fo r m á k  v iz sg á la ta .
E lő a d ó :  I n g .  P . Sulea, R e s i c a i  G épgyár

6. P o lié sz te r  a n y a g o k  a lk a lm a z á s a  m in tá k  é s  m a g szek ré-  
riyek g y á r tá sá n á l.
E lő a d ó :  I n g .  I .  Gheorghiu, B u k a r e s ti  N e h é z s z e r s z á m 
g ép g y á r

7. A l-S i d u g a t t y ú k  ö n tési te c h n o ló g iá ja .
E lő a d ó :  I n g .  Cl. Gheorghiu, G épip ari K u t a t ó  In té ze t.

A  k o n fe r e n c ia  jól v o lt  m e g sz e r v e z v e . A  k ü lf ö ld i  d e le 
g á c ió k a t a  v a sú tá llo m á s n á l f o g a d ó  b izo ttsá g  v á r t a  és on 
n an  a  g y ö n y ö r ű  brassói h e g y e k b e n  (P o ja n a )  é p íte tt  
sz á llo d á b a  k ís é r té k  el.

M ivel a  k o n fer en c ia  id e je  n a g y o n  röv id  v o l t  (m ásfél 
n ap ) és  s o k  v o l t  az e lő a d á s , e z e k  k özü l c s a k  n éh á n y o n  
v e ttü n k  r é s z t ,  d e  ez t k á r p ó to lt  á k  azzal, h o g y  a z  e lő a d á 
so k a t ír á sb a n  m eg k a p tu k .

A  m á s fé l n a p  a la tt  a z t  is  l e h e tő v é  te t té k , h o g y  a  kü l 
fö ld i s z a k e m b e r e k  m e g lá to g a th a s s á k  a  b ra ssó i a u tó g y á r , 
v a la m in t a  tr a k to r g y á r  ö n t ö d é i t .

A z a u tó g y á r  ö n tö d é jé t  n a g y  r e k o n s tr u k c ió v a l fe jlesz 
te t té k , és  a  leg m o d ern eb b  b e r e n d e z é se k k e l v a n  e llá tv a .

B a lá s József

Ü zem i hír

A cse p e li fé m ö n tv é n y g y á r tá s  a d a ta i

A  C sep eli F é m m ű  F o r m a ö n tö d e  g y á r e g y s é g é n e k  ü z e 
m e i  1971 . I — I I I .  n e g y e d é v i  t e r m e lé s ü k e t  az ü z e m g a z 
d a s á g i  o sz tá ly  a d a t a i  szer in t az a lá b b ia k b a n  t e l j e s í t e t 
t é k  to n n á b a n :

1. K önnyűfém  form aöntöde
1 9 7 0  1971

I — I I I .  I — I I I .
n .  ó v  n . é v

K ö n n y ű fé m  ö n t v é n y  (h om ok ) k éz i 1 7 1 ,9  12 7 ,9
K ö n n y ű fé m  ö n t v é n y  (h om ok ) g ép i 1 0 1 0 ,7  5 2 2 ,7
K ö n n y ű fé m  ö n t v é n y  (k o k illa ) k iv i 

t e l  ........................................................ 7 1 7 ,3  9 2 9 ,6
K ö n n y ű fé m  ö n t v é n y  (k ok illa ) b e l 

f ö ld  .........................   4 3 7 ,4  8 9 2 ,2
Ö tv ö z ö t t  a lu m ín iu m  tö m b  .............   26,1

2 3 6 3 ,4  2 4 7 2 ,4

2. Nehézfém  formaöntöde

K ö n n y ű fé m  ö n tv é n y  (h o m o k )  k é z i —  30,3
K ö n n y ű fé m  ö n tv é n y  (h o m o k )  g ép i —  76,1
R éz -b ro n z  ö n t v é n y  (h o m o k ) k é z i  . .  342 ,0  242,2
R éz -b ro n z  ö n t v é n y  ( k o k i l la ) ...  166,5 1,2
R éz -b ro n z  ö n t v é n y  (c e n tr ifu g á l)  . .  279 ,9  190,5
S árgaréz ö n t v é n y  ( h o m o k ) .....  5 9 ,4  29,8
Sárgaréz ö n t v é n y  ( k o k i l la ) .....  9 ,9  .1,9
Sárgaréz ö n t v é n y  (ce n tr ifu g á l)  . . . .  8 ,1  4,9
C ink ö n t v é n y ......... ..............................  0 ,9  —
O lom b ron z sz ín fém b ő l ......................  9 ,0
Ó lom b ron z cső b ő l ...............................  0 ,9
C ink tö m b  ............................................  —- 101,0
F o szfo rréz  t ö m b .........................  5 4 ,0  73,1
C sa p á g y fé m -k iö n té s  ..........................  12 ,6  10,3

94 3 ,2  761,3

K réta i József

T I B án yászati é s  K ohászati L ap ok  — ÖNTÖDE 23. évfolyam  1972, 3. szám



Szabványosítási hírek
Ű J  SZ A B V Á N Y O K

Acél

MSZ 3 5 6 — 71 (A z  MSZ 3 5 6 — 61 és 7190— 66 h e ly e t t )  
Acélbuga. Á ltalános m űszaki követelmények 
A  s z a b v á n y  h a tá ly a  k ite r je d  m in d  az ö t v ö z e t le n ,  
m in d p e d ig  a z  ö t v ö z ö t t  b lo k k b u g á k ra  é s  b u g á k r a . 
T á rg y a lja  a  fo g a lm a k a t , a  fe lü le t i  k ö v e te lm é n y e k e t  
(a r e n d e lte té s i cé l fü g g v é n y é b e n ) , to v á b b á  a  b e lső  
h ib ák ra , a  d a ra b o lá sra , az  a n y a g r a  v o n a tk o z ó  e lő ír á 
so k a t és  a z o k  v iz sg á la tá t ,  v a la m in t  a  sz á llítá sr a , k ö t e 
gelésre é s  je lö lé sr e  v o n a tk o z ó  k ö v e te lm é n y e k e t .

MSZ 357— 71 (A z  M SZ 357— 6 2 , 35 8 — 62 és 3 5 9 — 62 h e 
ly e tt )  Acélbuga. Méretek
A  s z a b v á n y  a z  ö tv ö z e t le n  é s  az  ö t v ö z ö t t  a c é lb ó l h e n 
gerelt, k é p lé k e n y  m e le g a la k ítá sr a  k erü lő  b lo k k b u g á k  
és b u g á k  m é r e tv á la s z té k á t  tá r g y a lja . A  n é g y s z ö g s z e l 
v én y ek  m é r e tso r a  80 x 8 0 -tó l 350  x 350  m m -ig , a  
b ram m ák é 5 0 0  X 1 8 0 -tó l 5 0 0  X 30 0  m m -ig  te r je d .

MSZ 4 3 7 4 — 72 (A z  MSZ 4 3 7 4 — 62 és 4 3 3 8 — 56 h e ly e t t )  
Húzott laposacél. Méretek
A  sz a b v á n y  e g y ü t t  tá r g y a lja  a z  á lta lá n o s  r e n d e lte té s ű  
és a  c s a v a r a n y a  g y á r tá sá r a  s z o lg á ló  h ú z o t t  la p o sa c é -  
lo k  m é r e te lő ír á sa it . A  m é r e tv á la s z té k  k ib ő v ü lt  a  2 ,5  é s  
a  32 m m -e s  sz é le ssé g g e l. A  s z e lv é n y tű r é s e k  h  11 s z e 
r in tiek .

MSZ 4 3 7 6 — 72 (A z  M SZ 4 3 7 6 — 62 h e ly e tt )  H úzott hat 
szögacél. M éretek
A  m é r e tv á la sz té k  k ib ő v ü lt  a  4 ,5  m m  la p tá v ú  m é r e t te l .  
K im a r a d t a  3 ,2  é s  15 m m  la p tá v ú  m éret. A  s z e lv é n y 
tű rések  h  11 sz er in tie k .

MSZ 437 8 — 72 (A z  MSZ 4 3 7 8 — 62 h e ly e tt )  H úzott négy 
zetacél. M éretek
A  m é r e tv á la sz té k  k ie g é sz ü lt  a z  55  m m -es o ld a lh o s sz a l ,  
e lm a ra d t v is z o n t  a  3,0; 3,5; 11 ,0; 13,0; 15,0; 1 7 ,0  é s  a  
19,0  m m -e s  m é r e t .  A  sze l v é n y  tű r é s  h  11 sz e r in t .

MSZ 5736— 71 Ötvözetlen acél-hengerhuzal. A n ya g m in ő 
ségek és m űszak i előírások
A  sz a b v á n y  t á r g y a lja  m in d  a  lá g y ,  m in d  a  n a g y  k a r 
b o n ta r ta lm ú  ö tv ö z e t lc n  a c é lb ó l k é sz ü lt  h e n g e r h u z a lo k  
a n y a g m in ő sé g i v á la s z té k á t ,  fe lü le t i  k ö v e te lm é n y e it ,  
ezek  v iz s g á la t á t ,  v a la m in t  a  k ö te g e lé sre , je lö lé sr e  és  
szá llítá sra  v o n a tk o z ó  e lő ír á so k a t.

M SZ 5763— 74 Ölvözetlen acél-hengerhuzal. M éretek
A  s z a b v á n y  tá r g y a lja  az  5 ,5 — 14 m m  á tm é r ő jű  k ö r-  
sz e lv é n y ű  é s  a  6— 12 m m  o ld a lm é r e tű  n é g y s z ö g s z e l 
v é n y ű  h e n g e r h u z a lo k  m é r e tv á la s z té k á t  és  tű r é s e it .

Forrasztás

MSZ 7 1 4 /1 — 71 (A z  MSZ 71 4 — 51 é s  8803— 51 h e ly e t t )  
Lágy forrasztás. Lágyforraszok vegyi összetétele 
A  sz a b v á n y  a  n e h é z fé m e k , v a la m in t  az a lu m ín iu m  és  
ö tv ö z e te in e k  lá g y fo r r a sz tá sá h o z  h a sz n á lt  á lta lá n o s  é s  
k ü lö n leg es  v e g y i  ö ssz e té te l i  e lő írá sa it  tá r g y a lja . A  
sz a b v á n y  ir á n y e lv e k e t  is  a d  a  fe lh a szn á lá sr a  é s  a  
fü g g e lék  m e g a d ja  a  m a g y a r  m in ő sé g e k n e k  m e g fe le lő  
k ü lfö ld i a n y a g m in ő sé g e k e t .

MSZ 7 1 4 /2 — 71 Lágy forrasztás. Folyasztószerek
A  s z a b v á n y  a f é m e k  lá g y fo r r a sz tá sá h o z  h a s z n á lt  
fo ly a sz tó sz e r e k  v á la s z t é k á t ,  je lö lé sé t ,  le g fo n to s a b b  
j e l le m z ő it ,  a lk a lm a z á s i te r ü le te it  tá r g y a lja .

MSZ 7 1 4 /3 — 71 Lágy forrasztás. Tömör és töltött lágyfor 
raszok választéka és általános m űszaki előírása 
A  s z a b v á n y  a tö m ö r  é s  a  t ö l t ö t t  lá g y fo r r a sz o k  a la k já t ,  
m é r e té t ,  a  fo ly a s z tó s z e r e k  m in ő ség  s z e r in t i ,  v a la m in t  a  
t ö l t ö t t  forraszok  t ö l t e t a n y a g  m in ő s é g e  sz er in ti v á 
la s z t é k á t  é s  a  fo r r a sz o k  é s  tö lte te k  á lta lá n o s  m ű s z a k i  
e lő ír á s a it  tá rg y a lja .

MSZ 7 1 4 /4 — 71 Lágnforrasztás. Folyasztószerek vizsgálata  
A  s z a b v á n y  az M SZ 7 1 4 /2  szer in ti fo ly a s z tó s z e r e k  k ö 
v e t k e z ő  tu la jd o n s á g a in a k  v iz sg á la tá t  tá r g y a lja
—  te r  ü lé s ,
—  k o r r ó z ió s  h a tá s ,
—  v il la m o s  f e lü le tk á r o s ító  h a tá s ,
—  fr ö c c se n é s i h a jla m
—  fo ly a sz tó sz e r  m a r a d v á n y o k  e ltá v o l íth a tó s á g a .

MSZ 7 7 9 — 71 Forrasztás. Szakkifejezések, meghatározások
A  s z a b v á n y  a f é m fo r r a s z tá s  te r ü le té n  h a s z n á la to s  a z  
a la p fo g a lm a k k a l, a  fo r r a sz tá s i e ljá r á so k k a l, a  fo r 
r a s z tó  a n y a g o k k a l é s  a z  á lta lá n o s  s z a k k ife je z é se k k e l  
k a p c s o la to s  fo n to sa b b  te r m in o ló g iá t  tá r g y a lja .

Hegesztés

MSZ 6 5 8 7 — 71 Bevont elektródák melegszilárd és hidrogén- 
nyom ásálló acélok kézi ívhegesztéséhez 
A  s z a b v á n y  h é t  e le k tr ó d a m in ő s é g  e lő ír á s a it  t a r t a l 
m a z z a , a m e ly e k  k ö z ü l e g y  M o-va l, h á r o m  C r- |-M o -v a l 
és  h á r o m  C r-j-M o -j-V -v e l ö tv ö z ö t t .

Ű J  T E R V E Z E T E K

Anyagvizsgálat

MSZ 1 6 0 8 1  Hé Porkohászati keményférnek. V izsgálati m ód 
szerek. H ajlítószilárdság meghatározása 
A  s z a b v á n y te r v e z e t  le g fe lj e b b  30 s ú ly -%  k ö tő fé m e t  
ta r ta lm a z ó  k e m é n y fé m o k  h a jlí tó v iz s g á la tá r a  v o n a t 
k o z ik . A  v iz sg á la t  s t a t i k u s  é s  az a  k é t v é g é n  m e g h a tá 
r o z o t t  tá v o lsá g b a n  a lá t á m a s z t o t t  p r ó b a te s tn e k , a z  
a lá tá m a s z tá s i  t á v o ls á g  fe le z ő  v o n a lá b a n  a  tö r é s ig  
fo k o z ó d ó  te r h e lé sé b ő l á l l .

MSZ 1 6 0 8 2  T  Porkohászati keményfémek. V izsgálati m ód 
szerek. Sűrűség  meghatározása
A  s z a b v á n y te r v e z e t  le g fe lj e b b  200 g  t ö m e g ű  p o r k o h á 
s z a t i  k e m é n y fé m  p r ó b a te s te k  sű r ű sé g é n e k  m e g h a tá 
r o z á s á t  tá r g y a lja . A  s ű r ű s é g  a  tö m e g  é s  a  v íz b e m e r í 
té sk o r  fe llé p ő  lá t s z ó la g o s  tö m e g v e s z te s é g  h á n y a d o sa .

MSZ 1 6 0 8 3  T  Porkohászati keményfémek. V izsgálati m ód 
szerek. Keménységm érés Rockwell szerint 
A  v iz s g á la t  e lv e , h o g y  e g y  m e g h a tá r o z o t t  m ér e tű , 
k ú p a la k ú  g y é m á n t  n y o m ó t e s t e t  m e g h a tá r o z o t t  e r ő 
v e l, k é t  fo k o z a tb a n  b e n y o m n a k  a  v iz s g á la n d ó  f e lü 
le tb e . A  k e m é n y sé g  m é r ő s z á m a  a  n y o m ó te s tn e k  a  m á 
so d ik  fo k o z a tb a n  l é t r e j ö t t  b e n y o m ó d á s i m é ly sé g é b ő l  
a d ó d ik .

K . E .

A tisztújító ü lések  részletes programja
A z  ápr. 21-én 15 órakor a M V  A E  I .  emeleti díszterm é 

ben tartandó szakosztályi ülés napirendje :

1. E lnöki beszámoló : Dr. Horvéith János vezérigazgató, a 
Vaskohászati Szakosztá ly elnöke.

2. Kitüntetések átadása.
3. A  Jelölő B izottság javaslatának ismertetése : H orváth  

G yula a szavazatszedö bizottság vezetője.
4. Szavazás —  szünet.
5. Szakm ai előadás. Gárdonyi Sándor: ,,M atem atika i 

módszerek alkalm azása a kohóiparban.”
6. Hozzászólások, javaslatok.
7. A  szavazás eredményének ismertetése.

*

A z  ápr. 22-én 9 órakor az Akadém ia dísztermében tar 
tandó t isztújító  közgyűlés nap irend je :

1. E ln ö k i megnyitó: D r. G yulay Zoltán, az O M B K E  
elnöke.

2. F ő titká ri jelentés: L o m n iczy  Dezső, az O M B K E  fő 
titkára

3. Szám vizsgáló B izottság jelentése : Dr. Trethon Ferenc, 
a Szám vizsgáló Bizottság elnöke.

4. E gyesü le ti emlékérmek átadása.
5. V ita , indítványok.
6. H atározati javaslat
7. Zárszó. *

A z  e s e t le g e s  in d ítv á n y o k a t  a  k ö z g y ű lé s  e l ő t t  3 n a p p a l 
k ell a z  e g y e s ü le t i  T i tk á r s á g n á l b e je le n te n i. (O A )
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А та tudomány—

a holnap technikája
O L V A S S A  R E N D S Z E R E S E N  M Ű S Z A K I  T  U  D О  M Á  N  Y O  S S Z  A  K L A P J  A I N  К А  Т  !

Mi n d i g  s z é l e s k ö r ű e n  t á j é k o z t a t  a  s z a k t e r ü le t  h e ly z e t é r ő l ,  e s e m é n y e i r ő l ,  ú jd o n sá g a ir ó l

f

Anyagmozgatás, Csomagolás 
Bányászati és Kohászati Lapok 

BÁNYÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

KŐOLAJ ÉS FÖLDGÁZ 
Bányászati és Kohászati Lapok 

KOHÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

ÖNTÖDE
Bőr- és Cipőtechnika 
Elektrotechnika 
Energia és Atomtechnika 
Élelmezési Ipar 
Építőanyag 
Épületgépészet 
Az Erdő 
Faipar
Finommechanika 
Fizikai Szemle 
Gép
Gépgyártástechnológia

Hidrológiai Közlöny 
Híradástechnika 
Ipari Energiagazdálkodás 
Ipargazdaság
Járművek, Mezőgazdasági Gépek 
Kép- és Hangtechnika 
Közlekedéstudományi Szemle 
Magyar Alumínium 
Magyar Építőipar 
Magyar Grafika 
Magyar Kémiai Folyóirat 
Magyar Kémikusok Lapja 
Magyar Textiltechnika 
Mélyépítéstudományi Szemle 
Mérés és Automatika 
Műanyag és Gumi 
Műszaki Élet 
Papíripar 
Városépítés 
Villamosság

I
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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 té r i . )  csekkszámlájára vagy átutalással, valamint 
a Technika Háza műszaki könyvboltjában (V., Szabadság tér 17.)-

I -...J'
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 R D E T É S E K E T  F E L V E S Z  A L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T  H I R D E T É S I  O S Z T Á L Y A

VII. , Lenin körút 9 - 1 1 .  I. em. 120. (222-251).
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B A I U A S Z A I I  ÉS KOHÁSZATI L A P O K

ÖNTÖDE
ÁPRILIS 
АПРЕЛЬ 
APRIL 
A P К I L

Ж У Р Н А Л  Г О Р Н О Г О  Д ЕЛ А  И М Е Т А Л Л У Р Г И И  Л И Т Е Й Н О Е  Д Е Л О

1972 Z E I T S C H R I F T  F Ü R  B E R G -  U N D  H Ü T T E N W E S E N  G IE S S E R E I  

J O U R N A L  OF M I N I N G  A N D  M E T A L L U R G Y  F O U N D R Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Б . Борош ш аи— 3. Фукс: Н адёж н ость  м ет о д а  оп 
р ед ел ен и я  качества по о т ж и г а е м о с т и .............. С 73

С п ом ощ ью  дилатом етрического и зм ер ен и я  всего  
121 о б р а зц о в  из 11 п л ав ок  была к он тр ол и р ов ан а  
точн ость  м етода, вы работанного р а н ь ш е для 
о п р ед ел ен и я  времени и тем пературы  отж и га  
к ов к ого  ч у гу н а . О ш ибка отдельны х и зм ер ен и й  
со ста в л я л а  ± 1 9 ,1 % , а расчи тан н ая ош и бк а  из 
р а зб р о с а  ср едн и х  зн ач ен и й  ± 5 ,8 % , что соответ 
ствует  ± 1 0 ,  то есть ± 3  градусны м  к о л еб а н и я м  
тем п ер атур ы . Т ем п ер атур а зав од ск и х  печей  так 
точно н е р егул и р уем а . Н еобходи м ое в р ем я  от
ж и г а  отдел ь н ы х плавок , таким о б р а зо м , о п р еде 
ля ется  с  и сп ол ьзов ан и ем  всего од н ого  обр азц а  
уд ов л етв ор и тел ь н о точн о.

И. Чонтош— Т. Н иж нянски: С оврем енны е мате
риалы  в а л к о в , о т л и ты х и з  чугуна ................... С 78

Д л я  удов л етв ор ен и я  в сё в о зр а ст а ю щ и х ся  тр ебо 
ваний, относительно к ачества и п ов ер хн ости  
п р о к атан н ы х изделий, н еобходи м о б ы л о  вы ра
ботать н овы е материалы  д л я  валков. Н ов ы е, ка 
чественны е чугунны е и стальны е валы  хор ош о  
п р етер п ев аю т  тепловы е и м ех ан и ч еск и е на 
г р у зк и  п р и  усл ови ях н ов ы х методов п рок атк и .
П ри неп р ер ы вн ой  п р о к а т к е ум ен ь ш ается  про 
м еж у т о к  врем ени м еж д у  прокатам и, у в ел и ч и в а 
ется  тем п ер атур н ая  н а г р у зк а  валк ов , п о э т о м у  
н ео б х о д и м о  интенсивно о х л аж дать , что вызы 
вает у си л ен и е  опасности  обр азов ан и я  трещ ин  
на п ов ер х н о ст и . Валы леги р ован н ы е, обычные 
н ел еги р ов ан н ы е к ачества  сегодня считаю тся  
у ж е  непригодны м и. О писанны е новы е качества  
о б есп еч и в аю т  повы ш енную  п рои зводи тел ьн ость  
за  счёт ул уч ш ен и я  к ач еств а  п ов ер хн ости  и по 
вы ш ения точности р азм ер ов .

I N H A L T

В . Borossay— D r. Е . Fuchs: D ie  Z u v er lä ss lich k e it  
der B ew er tu n g  n a ch  der T e n ip e r ie r b a r k e it ..........S 73

W ir haben d ie  G e n a u ig k e it  d e s  frü h er  zur B e w e r 
tu n g  der T e in p e r ie rb a rk e it  v o n  sc h w a rzem  T e m 
perguss e n tw ic k e lte n  V er fa h re n s  an  in s g e s a m t  
121, aus 11 C h a rg en  s ta m m e n d e n  P ro b ek ö rp er n  
k on tro llier t. D er  F eh ler  d er E in z e lm e ssu n g e n  e r 
g a b  sich z u  ±  19 ,1% , der a u s  d er  S treu u n g  d e s  
M itte lw ertes b ere ch n e te  F e h le r  zu  ± 6 ,8 % , w a s  
einer T e m p e r a tu r sc h w a n k u n g  v o n  ±  10 °C b z w .
±  3 °C g le ic h  is t .  D ie  T e m p e r a tu r  v on  B e tr ie b s 

ö fen  kann n u r  m it  e in er d e m g e g e n ü b e r  g er in g er en  
G en au igk eit g e r e g e lt  w erd en . A u f  d iese  W eise  i s t  
es  m öglich , d e n  G lü h z e itb e d a r f  v o n  E in z e le h a r g en  
m itte ls  e in er  e in z ig e n  d ila to m e tr isc h e n  M e ssu n g  
u n ter A n w e n d u n g  e in es e in e in z e ln e n  P ro b ep r ism a s  
au sre ich en d  z u  b estim m en .

I . Csontos,— T . N y izsnyänszky ,:  M od ern e G u sse isen -  
W a lz en w e rk sto ffc  .....................................................  S 78

Zur E r fü llu n g  d e r  O b erfläch en - u n d  Q u a litä ts a n 
ford eru n gen  a n  d a s  W a lz g u t e r w ies  es s ich  a ls  
n ötig , n eu e  W a lz e n so r te n  z u  e n tw ic k e ln . D ie  n e u 
eren  S tah l- u n d  G u sse isen so r te n  h a lte n  d er g e s t 
e igerten  th e r m is c h e n  u nd  m e c h a n isc h e n  B e la s 
tu n g  der n e u e n  W a lz v er fa h re n  g u t  sta n d . B e im  
k o n tin u ie r lic h e n  W alzen  n im m t  d ie  Z eit z w i 
sch en  je z w e i W a lz v o r g ä n g e n  a b  u n d  es s t e ig t  d ie  
th erm isch e B e la s t u n g  der W a lz e ;  d esh a lb  is t  e in e  
stärkere K ü h lu n g  n ö tig , d ie  m it  e in er  g rö sser en  
G efahr v o n  O b erflä ch en r issen  v er b u n d e n  is t . D ie  
W alzen s in d  le g ie r t , d ie h e r k ö m m lic h e n  S o r te n  
sin d  b ere its  a ls  v e r a lte t  a n z u se h e n . D ie  b e s c h r ie 
benen  n e u e r e n  S o rten  s ic h e rn  d ie  grössere P r o 
d u k tiv itä t  d u r c h  V erb esseru n g  d er  O b erflä ch en 
g ü te  und S te ig e r u n g  der M a ssg en a u ig k e it .

C O N T E N T S

B. Borossay— Dr. E. Fuchs: R elia b ility  o ï the  
ev a lu a t io n  accord in g  to  th e  resp onse to  m a llea b -  
liz in g  ............................................................................... P 73

T h e  p r e c is io n  o f  th e  m e th o d  d e v e lo p e d  earlier  
for q u a li fy in g  b la ek h ea rt m a llea b le  c a s t in g s  a c 
co r d in g  t o  ( h eir resp on se to  m a lle a b liz in g  h a s  been  
c o n tr o lle d  o n  a  to ta l o f  121 d ila to m e tr ic  s p e c i 
m en s d r a w n  from  11 c h a r g e s . T he error o f  in d iv i 
d u a l m ea su r e m e n ts  w a s ±  19,1 p e t , th e  erro r  ca l 
c u la te d  f r o m  th e  s c a tte r  o f  th e  m ea n  v a lu e s  w as 
± 5 ,8  p e t ;  t h is  co rresp o n d s to  a  te m p e r u tu r e  v a 
r ia tio n  o f  ±  10 or ± 3 d e g .  r e sp e c tiv e ly . T h e  t e m 
p era tu re  o f  in d u str ia l fu r n a c e s  can  b e  r e g u la te d  
o n ly  w ith  a  low er p rec is io n  th an  th a t .  T h erefo re  
it  is  p o s s ib le  to  d e te r m in e  sa t is fa c to r ily  t h e  in d i 
v id u a l h e a t in g  tim e o f  c h a r g e s  from  a  s in g le  d ila- 
to m e tr ie  t e s t ,  u sing  a  s in g le  p rism  sp e c im e n .

I .  Csontos— T . N yizsnyänszky:  M odern east ir o n  
roll m ater ia ls  ...................................................................  78

In  order to  s a t i s f y  th e  d em a n d s  o n  su rface q u a l i t y  
an d  p er fo r m a n ce  o f  rolled  g o o d s  i t  h as b e c o m e  
n ecessary t o  d e v e lo p  n ew  r o ll m a te r ia ls . T h e n o v e l  
s tee l and c a s t  iro n  grad es c a n  re a d ily  b ea r  t h e  
increased t h e r m a l and m e c h a n ic a l lo ad s o f  t h e  
n ew  ro llin g  p ro ce sse s . In  c o n t in u o u s  ro llin g  t h e  
t im e  b e tw e e n  p a sse s  d ecr ea ses  a n d  th e  th e r m a l  
load  on ro lls  in cr ea se s , d e m a n d in g  a  m ore in t e n 
s iv e  co o lin g  w h ic h  in turn le a d s  to  an in c r e a se d  
danger o f  s u r f a c e  crack in g . R o lls  are a llo y e d , t h e  
tra d itio n a l g r a d e s  m ay  b e re g a rd ed  a lrea d y  a s  
ob so lete . T h o  p resen te d  n o v e l  g r a d e s  assu re h ig 
her p r o d u c t iv i ty  b y  im p r o v in g  th e  su rface q u a 
l ity  and th e  g a u g e  p rec ision .
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A tem perálhatóság szerinti m inősítés megbízhatósága
B O R O S S A Y  B Í I A - D r .  F U C H S  E R I K  

oki. k o h ő m é rn ö k ö k  

V asip a ri K u t a t ó  In té z e t
D K  669 .131 .8  : 6 6 8 .5 6 2

A  fekete temperöntvények temperálhatóságának 
minősítésére régebben kidolgozott m ódszer pontossá
gát ellenőriztük 11 adagból szárm azó, összesen 
121 db dilatométeres próbatesten. A z  egyes mérések 
hibája  + j 19,1%-nak, a középérték szórásából szám í
tott hiba  + 5 ,8°/0-nak adódott; a m i A^10°, illetve 
+  3 °  hőmérsékletingadozással egyenértékű. A z  
üzem i kemencék hőmérsékletét csak ennél pontatla- 
nabbul lehet szabályozni. A z  adagok egyedi izzítási 
időszükségletét így  egyetlen dilatométeres méréssel, 
egyetlen próbahasáb felhasználásával is  kielégítően 
határozhatjuk meg.

A tem peröntvényeket —  mint ism eretes — , kar- 
bidosan dermedő, hipoeutektikus ön töttvasb ó l ké 
szítik . A  nyers öntvény karbidjainak nem  szabad 
nagyon stabilisnak lenniük, mert az öntvén y fel- 
használása előtt hőkezeléssel, lágyító  izzífással el 
kell ők et a szövetszerkezetből távolítan i. Az utóbbi 
évtizedekben  döntő jelentőségűvé v á lt  fekete tem
peröntvények lágyí fásának az a célja, h ogy  a kar In
dokát temperszén h elyettesítse a szövetb en .

A Soproni Vasöntöde rekonstrukciójakor többek 
k özött gázfázisú lágy ító  kem encéket is üzembe 
h elyeztek  a fekete tem peröntvények korszerű gyár
tásához [1— 3]. Az óhatatlanul jelen tk ező  nehézsé
gek elhárítására egyidejűleg k iterjedt fémtani 
kutatások  kezdődtek. A  lágyítás egy  célszerű mód
jára, a garantált temperálhatóságú nyers öntvények 
bevezetésére vonatkozó javaslatok azó ta  nyilvá 
nosságra kerültek [4]. F ontos eredm ény volt, hogy 
sikerült a temperáló izzítás közben végbem enő gra- 
fitosodás kinetikáját m egnyugtató m ódon  leírni és 
a hőm érséklet hatását szám íthatóvá tenni [5, 6]. 
A gyártásközi minőségellenőrzés a lap ja  egy új, 
dilatom éteres vizsgáló módszer le tt [7]. Az általá 
nos, üzem i elterjesztést egy, az adagokkal együtt 
öntendő, tördelhető próbaöntvény te t te  lehetővé [8].

A tördelhető próbaöntvénnyel és az erre alapí
to t t  új m inősítő módszerrel szerzett e lső  évi, ked 

vező tapasztalatokról a közelm últban előad ás szá 
m olt be [9]. E b b ő l is k itűnt az üzemi a lkalm azás  
alapvető problém ája: mennyire egyenletes egy-egy 
öntvényen, adagon belül a vas temperálhatósága, 
illetve — a különböző mérési, értékelési h ib á k a t is 
beleértve — , mekkora a temperálhatóság szerinti 
minősítés pontossága, reprodukálhatósága? —  Az 
alábbiakban e g y  ezzel kapcsolatos laboratórium i 
mérés-sorozat eredményeit foglaljuk össze.

Kísérleti an y a g

Vizsgálataink céljára a Soproni V asöntöde napi 
termeléséből, összesen 11-féle adagból, ta lá lom ra  
választottunk k i egy-egy [8 ] szerinti, törd elh ető  
próbaöntvényt. A  próbaöntvények vázla tá t, v a la 
m int az egyes hasábok m egkülönböztető sorszám ait 
az 1. ábrán láthatjuk. A v e g y i összetételeket az
1. táblázat tartalm azza az ad agok  növekvő k arb on - 
tartalmának sorrendjében. A  táblázatban eg y ú tta l 
feltüntettünk három, az összetételből szá m íth a tó  
anyagjellem zőt is.

A mangánfeleslegnek az á lta lános felfogás szerint 
A Mn=0,15— 0,20 körül kell lennie. Az Sc h e ly e sb í 
t e t t  telítési szám  100-zal szorozva az ö n tv én y  
eutektikum tartalm át is m egadja, százalékban. É r 
tékét kom prom isszum ként választják m eg. Minél 
kisebb ugyanis a telítési szám , annál kedvezőbbek  
lehetnek az öntvény szilárdsági tu lajdonságai. 
A z önthetőség azonban annál jobb, minél inkább  
megközelíti az anyag az eu tek tik u s ö sszeté te lt, az 
S c=l-et.

A Laplanche-féle К  grafitosodási hajlam alapján  
végül azt leh et megítélni, h ogy  az öntvény karb ido- 
san, vagy szürkén  dermed-e. A  próbaöntvényünkre  
jellemző, 8— 10 mm falvastagságú hom oköntvény  
esetében a t is z ta  karbidos derm edés határértékét 
az újabb irodalom  0,90— 1,05 közüttinek m ondja
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1. ábra. A  temperálhatóság minősítésére használt 
próbaöntvény vázla ta  a próbahasábok sorszámának 

m e gjelölésével

(ez az érték tartozik  az I /IIa határvonalhoz a j a v í 
t o t t  Laplanche-féle öntöttvasdiagram ban [10]). —  
A  táblázatból k itű n ik , hogy p róbaöntvényeink  
megfelelnek e k övetelm énynek . A  határvonal m e g 
közelítését az indokolja , hogy i t t  várható a k a rb i- 
dok legkisebb stab ilitása .

V izsgálatok, vizsgálati eredmények

A lehetőségek szerin t minden egyes próbahasáb  
tem perálhatóságát m eghatároztuk. A  Vasipari K u 
ta tó  Intézetnek a z t  a hatcsatornás d ila tom éterét  
használtuk, am ely  annak id ején  a Bánki D o n á t  
Gépipari M űszaki Főiskola M echanikai T ech n o ló 

giai T an szék e közrem űködésével éppen  ilyen vizs 
gálatokhoz készült. A  próbahasábokat argon védő 
gázban, 1000— 1050 °C körüli hőm érsékleten izzí
tottuk, zb 3° határok k ö zö tt  izotermában. A gra- 
fitosodás előrehaladására a  próbák villam osán re 
gisztrált m éretváltozásaiból következtettünk. Az iz- 
zítás hőmérsékletén érvén y es  temperálási időszükség 
leteket [7 ] szerint á lla p íto ttu k  meg. A  temperál
hatóság jellemzésére használatos í»5o°-értékoket, 
a 950 °C-on a 99%-os grafitosodáshoz szükséges 
izzítási időtartam okat a  Fuchs—Gergely-féle tem- 
perálódási diagram segítségével, extrapolálással 
kaptuk [5]. Az eredm ényeket a 2. táblázat mutatja. 
(A v ízsz in tes  vonalak a  valam ilyen oknál fogva  
sikertelen mérést je lz ik .)

É rtékelés

A 2 . táblázatból jól lá tsz ik , hogy a hasábok tem 
perálhatóságát jellem ző egyed i m érőszámok azonos 
próbaöntvény esetében  is szórnak. K ézenfekvő, 
hogy a szórást a próbaöntvények anyagának cse 
kély egyenlőtlenségei, dúsulások, a lehű lés és kris 
tá lyosodás elkerülhetetlen különbözőségei okoz
hatják. E rre utal az a  körülmény, h o g y  a tápfej 
szerepét is  betöltő, egy éb k én t a vegyvizsgálat cél 
jait szo lgá ló , vaskosabb fejrész közelébe eső próba
hasábok gyakran lassab ban  tem perálódtak, mint 
az e ttő l távolabbi, e lv b en  gyorsabban dermedt 
hasábok. Másrészt azon b an  a szórásban szerepet 
játszik m inden, a hőm érséklet és a m éretváltozás 
m érésével, valamint a  regisztrálás és az értékelés 
részleteivel kapcsolatos egyéb hiba is . Célkitűzé
sünknek megfelelően m indezeknek a hibaforrások 
nak az eredő hibáját k ív á n tu k  a m inősítés megbíz
hatóságának m egítélése érdekében m egállapítani.

1. táblázat
A  v i z s g á l t  p r ó b a a n y a g o k  v e g y i  ö s s z e t é t e l e  é s  e b b ő l  s z á m í t o t t  j e l l e m z ő k

1. 2 . 3. 4. 5.

A z
a d a g

V eg y i ö s s z e t é t e l ,  % M a n g á n 
f e le s le g ,  % Г101

H e ly e s b íte t t  t e l í t é s i  
szám  [ 1 0 ] G ra fito so d á si h a j la m  [10] 

4 „ . [  5 )  
K ~  3 S l / ° ( l  3 C % + S i % J

s o r 
s z á m a C S i M n S

Д М п = М п % —  
— 1,71 S%

C% —  2 +  0 ,1  Si%
OR =  ---------------------------

2,3 —  0 ,2  Si%

í . 2,48 1 ,3 8 0 ,4 6 0 ,15 0,20 0 ,2 4 0 ,8 0

2. 2,54 1,21 0 ,4 5 0,21 0,09 0 ,3 2 0 ,7 0

3. 2,57 1 ,3 9 0 ,4 6 0,15 0,20 0 ,3 5 0 ,8 3

4. 2,66 1 ,22 0 ,4 4 0 ,20 0,10 0 ,3 8 0 ,7 4

6 . 2,75 1,51 0 ,5 6 0 ,24 0,15 0 ,4 5 0 ,9 8

6. 2,76 1 ,25 0 ,4 9 0,20 0,15 0 ,4 3 0 ,7 9

7. 2,76 1 ,3 0 0 ,4 4 0 ,16 0,17 0 ,4 4 0 ,8 3

8. 2,77 1 ,2 9 0 ,7 9 0 ,14 0,55 0 ,4 4 0 ,8 2

9. 2,77 1 ,3 4 0 ,7 2 0 ,14 0,48 0 ,4 4 0 ,8 6

10. 2,84 1 ,32 0 ,4 6 0 ,20 0,12 0 ,4 8 0 ,8 7

11. 3,20 1 ,3 4 0 ,5 0 0 ,14 0,26 0 ,6 6 0 ,9 7
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A v iz s g á la t  ö sszesíte tt ered m én yei
2. táblázat

1 . 2. 3. 4. 5.
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 . 110 110 111 1 1 0 113 138 111 111 1 1 5 111 116 111 114 ± 1 2 , 3 ± 3 , 5 5

2. 235 2 8 4 272 2 6 0 276 306 25 5 278 2 6 4 283 287 — 273 ± 1 2 , 8 ± 3 , 8 6

3. 150 145 155 1 5 0 145 180 163 171 181 162 197 17 4 164 ± 1 8 , 3 ± 5 , 2 9

4. 185 151 150 1 9 0 188 196 2 0 4 196 1 9 9 161 220 — 185 ± 2 5 , 4 ± 7 , 6 6

5. 125 1 1 4 125 1 2 9 112 129 144 146 14 5 129 141 — 131 ± 1 6 , 8 ± 5 , 0 7

6. 239 2 3 3 2G4 2 5 2 298 272 28 3 283 271 283 — — 268 ± 1 4 , 6 ± 4 , 6 2

7. 222 2 0 9 229 2 2 5 233 220 2 6 4 255 — 277 — 27 7 241 ± 1 8 , 7 ± 5 ,9 1

8. — 15 0 191 1 7 8 176 139 169 164 21 1 177 21 2 — 177 ± 2 4 , 3 ± 7 , 6 9

9. 207 2 1 4 225 2 4 5 258 255 2 7 4 269 2 6 9 287 293 — 254 ± 2 0 , 8 ± 6 , 2 7

10. 145 11 8 152 1 4 4 144 150 162 162 1 6 8 159 170 180 155 ± 1 9 , 4 ± 5 , 6 0

11. 98 84 123 121 129 125 14 4 144 1 3 5 135 135 — 125 ± 2 7 , 2 ± 8 , 2 6

Ö ssz e s íte t t  ered m én y ek  : ± 1 9 ,1 ± 6 , 8

Először k iszám ítottuk  az egy-egy  próbaöntvény 
hez tartozó, legvalószínűbb tem perálhatósági mé
rőszámot, a  p  számtani középértéket (2. táb lázat 
3. oszlop). A z egyes m érések a  szórását ezu tán  a

összefüggésből határoztuk m eg. Az (1) összefüggés 
ben Xi az azon os öntvényből származó hasábok  
<950о tem perálhatósági m érőszám ait, i  az eredm é 
nyesen v izsgált próbahasábok öntvényen b e lü li sor
szám át, n  p ed ig  az eredm ényes mérések darabszá 
m át jelenti ugyanazon ön tvén yre vonatkozóan. —  
A középérték u* szórását a

Q t= °  ■ (2)
\ n

összefüggésből kaptuk.
A l l  próbaöntvény vizsgálatakor k a p o tt ered 

mények szórását összesítve is szem léltetjük. A z  ösz- 
szehasonlíthatóság érdekében minden p rób aön t 
vén y  legvalószínűbb tem perálhatóságát ön k én ye 
sen ( i = 1 0 0  p e r c n e k  vesszük . Minden eg y es , a
2 . táblázatban szereplő, <9 5 0 = eredményt erre a  kö 
zépértékre redukálunk, azaz megszorozzuk a próba 
öntvényre jellem ző hányadossal. A z íg y  ka-

kapott, összesen 121 db < 9 5 0 ° ,red szám értéket 4 per
ces osztályokba soroljuk. A z  eredm ényeket grafi
kusan ábrázolva a 2 . á b r á h o z  jutottunk.

Első p illanatra úgy tű n ik , mintha a  m érések  
szórása nagy volna. Az érdem i megítéléshez azon 

ban a  valószínűségszám ítás módszereit kell a lkal 
m aznunk.

A z E  egyedi m érés hibáját az

E =  /í j ;  h u  (3)

összefüggés szerint szám íthatjuk. I t t  p  a legvaló 
sz ínűbb, vagyis az átlagos érték; a  az egyes mérés

Ö561-2 \

2. ábra. A redukált temperálhatósági mérószámok 
szórása
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eredm ényének az (1) szerinti szórása. A  A nagysága  
attó l fü gg , hogy m ekkora biztonságra törekszünk. 
A 2. ábrán b em u ta to tt eloszlást közelíthetjük  
a G auss-féle eloszlási függvénnyel, am elyn ek  értel
mezés^ tartom ánya — oo-től +  co-ig terjed . H a azt 
kívánjuk , hogy m inden konkrét m érési eredm é
nyünk 100% -os b iztonsággal beleessen az eloszlási 
görbe a la tti területbe, a A-nak értelem szerűen  
végtelen  nagynak k ell lennie. A  gyakorlatban  
a 100% -nál mindig csak kisebb b izton ságra  töre 
kedhetünk; erre vonatkozó fontosabb adatokat 
a 3. táblázat m utat.

3 . táblázat
G a u ss-fé le  h ib a in teg r á lb ó l ad ódó A -értókek

E lé r n i k ív á n t  
b iz to n s á g , % A

95 1 ,9 6
99 2 ,5 8
9 9 ,9 3 ,2 9

A  gyakorlat szám ára elegendő a 95% -os bizton 
ság; v a g y is  az a követelés, hogy a  m inősítéskor 
konkrétan  m eghatározott faso» tem perálhatósági jel 
lem ző a  G auss-függvénnyel k özelített szórási terü 
let k özépső 95% -ába essen. A 2. tá b láza t 3. oszlo 
pában ezért a 1 =  1,96 figyelem b evételével szám í
to tt  hibahatárokat adjuk meg. H ason lóan  állapí
to ttu k  m eg az

A,* = p i A - o ' t  (4)

összefüggésből az A* középértékek m érésének hi
báját; az ebből adódó határokat, a  2. táblázat
5. oszlopában tü n te ttü k  fel.

K övetkeztetések

A  2. táblázat eredm ényeit összegezve megálla 
p íth a tó , hogy egyetlen  próbahasáb alapján  minő
s ítve  az adagok tem perálhat óságát, a mérőszám  
hibája átlagosan +  19,1%. A próbaöntvénynek  
m ind a  12 próbahasábját felhasználva a  m inősítés 
hez, a  hiba % 5,8%-ra csökken.

A  látszólag nagy hibahatárok em lítésekor nem  
szabad szem  elől téveszten i, hogy a  grafitosító  izzí- 
tás időszükséglete érzékenyen függ a hőm érséklet 
től. A  már em lített tem perálódási diagram on le 
o lvash ató  például, h ogy  a kb. i  20% időszükségleti 
hiba az izzítás hőmérsékletének kb. % 10 °C hibá
jával egyenértékű. H asonlóan, az izzítás % 6% idő 
szü k ségleti különbsége Iji 3 °C hőm érsékleti elté 
résnek felel meg.

Á ltalánosan  ism eretes pedig, h ogy  az ipari lá 
g y ító  kem encék 1000 °C körüli hőm érsékletét nem  
lehet tartósan i  Ю °C-nál pontosabban  állandó 
értéken  tartani; nem  is beszélve arról, hogy egy- 
egy  kem encerakom ányon belül en n él sokkal na 
gyobb különbségek is vannak (vö. pl. [3]mal). 
K ísérletsorozatunk alapján ezért végeredm ényként 
kim ondhatjuk, hogy akár egyetlen próbahasáb fel- 
használásakor is a kellő pontossággal lehet az adagok 
temperálhatóságát minősíteni.

3. ábra. А  К  grafitosodási hajlam, az Se telítési szám  és a 
A M n  m angánfelesleg az adagok temperálhatóságának  
függvényében ábrázolva (a körökbe ír t számok a vizsgá lt 

adagok sorszámát je le n tik )

V izsgálataink az eredeti célk itűzésen tú lm enően  
is rám utattak n éh án y  érdekes körülményre. A  v e 
g y i összetételből szám ított anyagjellem zők és 
a tem perálhatóság között, a  2. táblázat a lapján  
például nem n agyon  látszik összefüggés. Az a d a to 
k a t ezért az adagok tem perálhatóságának a fü g g 
vényében, a 3. ábrán grafikusan is ábrázoltuk. íg y  
kétségtelenül felism erhető az a  várt tendencia , 
hogy а К  grafitosodási hajlam csökkenő értéke á l 
talában rosszabb tem perálhatósággal jár. U g y a n 
o lyan A -értékek  esetében azonban nagyon e ltérő  
tem perálhatóságokat is állapítottunk meg (pl. , ,7 ” , 
,,9 ” illetve ,,10” sz. adag). Az , , i ” sz. adag jó te m 
perálhatóságának m agyarázatául felhozhatjuk, 
hogy a kedvezőtlenebb Á -értéket it t  a kis karbon- 
tartalom , az elbontandó eutektikus cem entit v i 
szonylag kis m ennyisége kompenzálja; ez az érv  
azonban nem teljesen  meggyőző. A  nagy m an gán 
feleslegnek sem  látszik egyértelm ű szerepe: a  k i 
ugró ,,8” és ,,9” jelű  adag összetétele  minden szem 
pontból nagyon hasonló, tem perálhatóságuk m égis  
jelentősen eltér egym ástól stb .

T apasztalataink így m egerősítik  azokat a  ré 
gebbi m egállapításokat, am elyek  szerint p u sztán  
az összetételből nem  lehet közvetlenül az adagok  
tem perálhatóságára következtetn i. Nem teljesen  
egyenletes betétanyagok és n em  tökéletesen á l 
landó gyártási technológiák alkalmazásakor teh á t  
a temperálhatóság adagonkénti minősítése továbbra is 
elkerülhetetlennek látszik.

*

E zúton is m egköszönjük Szeliga Mihály s za k 
munkásnak és Solymár Márta tud . segédm unka 
társnak a m érések elvégzésében, illetve az ered m é 
nyek  szám szerű értékelésében k ifejtett k özrem ű 
ködését.
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A z N D K - b a n  k ia d o tt „ G é p g y á r tá s i  z s e b k ö n y v ” -soro- 
z a t  je len  k ö t e t e  ú jszerű  a  m a g a  n em éb en , m in th o g y  az  
éle lm iszer -, t e x t i l- ,  fa fe ld o lg o z ó - ,  papír- é s  n y o m d a -, 
ü veg-, k e r á m ia - , c so m a g o ló -  é s  m ű a n y a g fe ld o lg o z ó  ip ar 
ágak  m u n k a g é p e in e k  f u n k c ió i t ,  terv ezési é s  m ű k ö d ési 
sz e m p o n tja it  ö s sz e fü g g é se ib e n  tárgya lja . R e n d e lte té s ü k  
szerin t u g y a n i s  az e m l í t e t t  ip arágak  m u n k a g é p e i az 
an y a g o k  e lő k é sz íté sé r e , fe ld o lg o z á sá r a , s z á ll ítá s á r a  és a  
term ék ek  k ik é sz íté sé r e  s z o lg á ln a k , így  s o k  k ö z ö s  v o n á 
suk  va n . E z e k  az ip a r á g a k  g ép észe ti s z e m p o n tb ó l n a 
g yon  f e j le t t e k ,  és  szám os r e n d k ív ü l  sz e lle m e s  b eren d ezé 
sük  a la k u lt  k i. E zek  m e g is m e r é s e  és az á t v e h e t ő  részlet- 
m eg o ld á so k  a lk a lm a zá sa  s e r k e n tő le g  h a t  m é g  a  tő lü k  
e g y é b k én t t á v o l  álló ip a r á g a k r a , így  a  k o h á s z a tr a  és az  
ö n tésze tre  is .

Ö n té sz e t i sz em p o n tb ó l a  k ö zv etlen  é r d e k lő d é sr e  a  
k ö te t m á s o d ik  része t a r t h a t  sz á m o t, m e ly  a  h id ra u lik u s  
és p n e u m a tik u s  b e r e n d e z é s e k e t  tárgyalja .

E z  a  ró sz  a  h id ra u lik u s m u n k a fo ly a d é k o k a t  é s  a  h id 
rau likus b ere n d ez ések  a la p e lv e i t  ism er te ti, m a jd  a  sz i 
v a t ty ú k k a l,  a  sz a b á ly o zó  b e r e n d ez ések k e l, a  m u n k a h en 
gerek k el é s  a  h id r o m o to r o k k a l fog la lk ozik , v é g ü l  a  k ü lön 
fé le  s z e le p e k e t  é s  a  h id r a u lik u s  k a p c so lá so k a t tá rg y a lja .

A  k ö v e t k e z ő  fe jez e tb e n  a  p n e u m a tik u s  h a jtá so k r ó l és 
v ezér lé sek rő l v a n  szó. E b b e n  a  részben  a  v e z e t é k e k  m ére 
tezésé t, a  n a g y n y o m á sú  é s  n o r m á ln y o m á sú  p n e u m a tik a  
b ere n d ez ése it , v a la m in t e z e k  sza b á ly o zó  b e r e n d e z é se it  
tá rg y a lja .

A  k ö te t  e lső so rb a n  g é p e k  ter v ező in e k  é s  a  g é p g y á r tó k 
nak , az ö n tö d é k b e n  fő le g  a  k a rb a n ta r tá ssa l fo g la lk o zó  
m ű sz a k ia k n a k  k é z ik ö n y v e .

G. M .

K nüppel, H .:  F o ly é k o n y  a c é l d ezox id á lása  é s  vák uu 
m os k e z e lé se . I . kötet. (D esoxidation u n d  Vakuum be
handlung von Stahlschm elzen.) V erlag S ta h le is e n  M. В .
H . D ü sse ld o r f , 1970.

A  140 á b r á t  é s  21 t á b lá z a t o t  ta rta lm a zó  k ö n y v  három  
részre t a g o z ó d ik .

A z e lső  r é sz b e n  b e v e z e t é s k é n t  az a c é lfü r d ő  o x ig é n ta r 
ta lm án ak  a la k u lá sá v a l é s  a z  o x id o s  z á r v á n y o k n a k  az acél 
tu la jd o n sá g a ir a  g y a k o ro lt  h a tá s á v a l fo g la lk o z ik  az iro 
d a lom b ól j ó l  ism er t szerző .

A  m á s o d ik  rész a  l é g k ö r i  n y o m áson  v é g r e h a jto t t  
d ezo x id á lá s  p ro b lé m a k ö r é t  tá rg y a lja . K o r s z e r ű  á tte k in 
tést k a p u n k  a  k ü lön b öző  e le m e k k e l  v é g r e h a j to t t  d ezo x i 
d álás e g y e n s ú ly i  v is z o n y a ir ó l ,  a  n em fé m e s  zá r v á n y o k  
csíra k ép ző d ó só rő l, n ö v e k e d é sé r ő l,  v a la m in t a  fürdőb ől 
k iv á lá su k  fe lté te le ir ő l. A  s o k  szem le le tes  p é ld a  k özü l ta 
lán a m a x . 0 ,0 4 %  C -ta r ta lm ú  a u ste n ite s  k r ó m -n ik k e l acél 
k ü lö n b ö ző  d e z o x id á ló  e l já r á s a  é s  a kész g y á r t m á n y  polí- 
r o z h a tó sá g a  k ö z t  fen n á lló  ö ssz e fü g g é s  e m e lh e tő  ki.

A h a r m a d ik  rész a v á k u u m o s  kezelés a la p ja iv a l  fo g 
la lkozik . A z  e g y e n sú ly i v is z o n y o k  á t te k in té s e  u tá n  a fo 

ly a m a to k  k in e t ik á já n a k  t á r g y a lá s a  k ö v e tk e z ik . A  f o ly é 
k o n y  é s  gáz a la k ú  fá z iso k  k ö z ö t t  k ia la k u ló  a n y a g c se r e , a  
h id r o g é n -  és a  n itr o g é n c sö k k e n é s  se b e ssé g e , a  b u b o r é k -  
k é p z ő d é s  n é lk ü l l e f o ly ó  sz é n m o n o x id -r e a k e ió  k in e t ik á ja ,  
t o v á b b á  töb b  g á z  b u b o r é k k é p z ő d é se  é s  az  e g y id ő b e n  le 
f o l y ó  e ltá v o l ítá s á n a k  a n y a g á tm e n e t  p ro b lém a k ö r e  és  
v iz s g á la t a  s e g ít i  h o z z á  az o lv a s ó t  a  fo ly a m a to k  m é ly e b b  
m eg é r té sé h e z .

É rd e k e s  és a  g y a k o r la tb a n  is  f o n t o s  te r ü le t  a z  ö b lítő  
g á z o k  a lk a lm a z á sá n a k  és a  k r ó m ö tv ö z é s ű  fü r d ő k  v á 
k u u m b a n  v a ló  fr is s íté s é n e k  e le m z é se .

A  fo ly ék o n y  a c é l  v á k u u m o s  k e z e lé s e  v ilá g sz e r te  —  é s  
h a z á n k b a n  is —  e g y r e  ter jed . A  k ö n y v  az e ljá r á sn a k  a z  
a c é l  m in ő ség ét é s  a z  e lő á llítá s  g a z d a s á g o s s á g á t  t o v á b b 
j a v í t ó  le h e tő sé g e in e k  k ia k n á z á sá h o z  s e g ít i  h o z z á  a  t e r ü 
l e t t e l  fo g la lk ozó  k é p z e t t  m e ta llu r g u so k a t .

S zó — L

A célm ű vek  é p íté s i  k ö ltség e i é s  az  a cé lg y á r tó  e ljá r á so k  
ü z e m i fe ld o lg o zá si k ö ltség e i. ( B aukosten  von Stahlw erken  
u n d  betriebliche Verarbeitungskosten der Stahlw erksver 
fa h re n .)

A  V erlag  S ta h le is e n  M . В . H . (D ü sse ld o r f )  1970 . é v b e n  
a d t a  k i a  S c h e n c k  p ro fesszo r  v e z e t t e  k o lle k t ív a  t a n u l 
m á n y á t ,  a m ely  e g y b e n  az A a c h e n -i M ű sza k i F ő is k o lá n a k  
a z  acé lip ar m ű sz a k i-g a z d a sá g i v á lla la t- s z e r k e z e te iv e l  
fo g la lk o z ó  k u ta tó h e ly é n e k  k ö z le m é n y e  is.

A  k ö n y v  a z o k a t  a z  a cé lg y á r tó  e ljá r á so k a t  te s z i  v iz s g á 
l a t  tá rg y á v á , a m e ly e k  a  jö v ő  f e j lő d é s é t  f ig y e le m b e  v é v e  
v e r se n y e z n e k  e g y m á s s a l ,  ezek  a z  o x ig é n e s  k o n v e r te r e s  
a c é lg y á r tó  e ljá r á s  é s  a z  e le k tr o m o s  ív k e m e n c e -e ljá r á s . A  
S ie m e n s — M artin  e ljá r á s , a m e ly  j e le n le g  m é g  so k  o r s z á g 
b a n  k ép ezi az a c é lg y á r tá s  a la p já t ,  s z in té n  tá r g y a  a  t a 
n u lm á n y n a k , a m e ly  íg y  en n ek  a z  a c é lg y á r tó  m ó d sz e r n e k  
a  m á s ik  k ét e l já r á s s a l  szem b en  e l fo g la lt  g a z d a sá g o ssá g i  
h e ly z e té n e k  m e g ít é lé s é t  is ta r ta lm a z z a .

Ä  k ö n y v  k é t  n a g y  fe jeze tre  ta g o z ó d ik .  A z  e lső  f e j e z e t  
a z  a cé lm ű v ek  f e lé p í té s i  k ö lts é g e it  ta g la lja . A z  á lta lá n o s  
m ű sz a k i-g a z d a sá g i á t te k in té s  u t á n  a z  é p íté s i k ö lt s é g e k  
é s  a z  acélm ű  k a p a c itá s a  k ö z ti ö s s z e fü g g é s t  v iz sg á lja  é s  a  
m ű  k a p a c itá sá n a k  m e g h a tá r o z á sá h o z  s z o lg á lta t  ú t m u 
t a t á s t .

A  k ö n y v  sz e r z ő i a  b eru h á zá si k ö lt s é g e k  ré sz le te s  e le m 
z é s é t  az o lv a sz tó , a  h ű tő -  és  p o r le v á la s z tó  b ere n d ez ések , 
a z  ö n tő csa rn o k , d a ru p a rk , k is e g ítő ü z e m e k , a la p o z á s i  
m u n k á k , tá ro ló - é s  sz á llító  b e r e n d e z é se k , o x ig é n -  é s  
e le k tr o m o s  e n e r g ia -e llá tá s , m ér ő - é s  s z a b á ly o z ó  b e r e n 
d e z é s e k  f ig y e le m b e v é te lé v e l  v é g z ik  el.

A  ta n u lm á n y  t ö b b ,  m in t 9 0 % - á t  k ite v ő  I . fe je z e t  u tá n  
a z  e g y e s  a c é lg y á r tó  e ljá rá so k  ü z e m i ö n k ö lts é g -sz e r k e z e 
t é r e  k apunk u g y a n c s a k  ré sz le te s , a  b érte rh ek et, t ü z e lő 
a n y a g - ,  o x ig én -, e n er g ia - , tű z á lló a n y a g - ,  k o k il la -k ö ltsé -  
g e k e t  b em u ta tó  k é p e t .

A z  595 o ld a la s , 1 8 5  áb rát é s  6 4  t á b lá z a to t  ta r ta lm a z ó  
é r t é k e s  m u n k a  a z  e g y e te m i o k ta t á s s a l ,  a  tá v la t i  f e j le s z 
t é s s e l ,  a  te r v e z é sse l é s  az ü z e m v e z e té s s e l fo g la lk o zó  m ű 
s z a k i  és  k ö z g a z d a sá g i s z a k e m b e r e k n e k  eg y a r á n t  s e g í t 
s é g e t  a d h a t f e la d a ta ik  sz ín v o n a la s  m eg o ld á sá h o z .

S zó — L .
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K orszerű öntöttvas hengeranyagok
C S O N T O S  I S T V Á N  o k i. k o h ó m é rn ö k  —  N Y I Z S N Y Á N S Z K Y  T I B O R  oki. k o h ó m é rn ö k

L e n in  E o h & sz a ti M ű v e k
D K  6 2 1 .7 7 1 .0 7  : 6 6 9 .1 3

A  hengerelt árukkal szemben támasztott fe lü leti 
és m inőségi követelmények teljesítésére ú j  hengerm i
nőségek kifejlesztése vált szükségessé. A z  újabb acél- 
és öntöttvas minőségek az ú j  hengerlési eljárások 
fokozott hő- és m echanikai igénybevételét jó l elviselik. 
Folytatólagos hengerléskor csökken a hengerlések 
közötti idő, nő a henger hőigénybevétele, em iatt erő
sebb hűtés szükséges, fokozódik a fe lü le ti kirepede- 
zés veszélye. A  hengerek ötvözöttek, a hagyom ányos  
minőségek ma már elavultnak tekinthetők. A z  ism er 
tetett újabb minőségek a nagyobb termelékenységet a 
fe lü le ti minőség javu lásáva l és méretpontosságának 
növekedésével biztosítják.

A tanulm ány az ö n tö ttv a s  bázisú hengerekkel 
kapcsolatos problém ákkal foglalkozik  és szám ot ad  
néhány gyártm ányfejlesztési törekvésről, am elyek  
célja az ön töttvas hengerek m inőségének javítása. 
E g y  új hengergyártm ány kialak ítása e lő tt szüksé 
ges tisztázn i, hogy m elyek  azok a legfontosabb  
sajátosságok, am elyek annak tu lajdonságait be 
folyásolják.

Lényeges a hővezetőképesség, am ely függ  az 
alapszövettő l, de a grafit form ája, nagysága és 
a cem entit m ennyisége is szerepet játszik . A z 1. ábra 
a grafitnak és cem entitnek a hővezetőképességre  
gyakorolt hatását szem lélteti [1].

A  finom lem ezes grafit a n agy  kem énységű üreg 
ben kedvezően  befolyásolja a  hengereltáru felü le 
té t , mert az üreg ,,kenő” -képességét növeli. A durva  
grafit kedvezőtlen  hatású , m ert ez hengerléskor 
gyorsan „kipereg” , a kipergés helye a gyártm á 
nyon n yom ot hagy, ennek felü leti m inősége romlik. 
A  grafit a lakját és nagyságát főképpen a lehűlési 
viszonyok, az olvadék kristályosodási képessége, 
a beoltás m ódja [2, 3, 4 ], a  tú lh ev ítés m értéke, 
a fürdő gáztartalm a [5] és az ötvözés befolyásolják. 
A z egyenletes üregkopás érdekében az is lényeges, 
hogy a sugárirányú kem énységcsökkenés a m unka 
zónában kism értékű legyen .

1. ábra. A  cementit- és grafittartalom  hatása az F e— G 
ötvözet hővezetőképességére

A  hengertörések elkerülésének d ö n tő  tényezője 
az ö n tö ttv a s  nagy szilárdsága. A 2. ábra a külön 
böző ötvözőelem eknek  a lem ezgrafitos öntöttvas 
szakítószilárdságára gyakorolt h a tá sá t  m utatja. 
Az ö tvözök  közül elsősorban a króm nak, nikkelnek 
és a m olibdénnek v a n  jelentősége. A z  ötvözés h a 
tását a  bázisvas szilárdságának ism eretében a d ia 
gram ról leolvasható faktorok seg ítségével m eg 
közelítően  k iszám íthatjuk [1]. Ú jab b an  a tellur [6] 
és a k o b a lt [7] ö tvözéséről is o lvashatunk, de kísér 
le teket végeztek  króm m al erősen ö tv ö z ö tt  ön tött 
vasakkal [8, 9] és erősen  terjed a ritkaföldfém ek  
[10, 11] használata.

2. ábra. Különböző ötvözőelemek szorzószámmal 
kifejezett hatása a lemezgrafitos öntöttvas szakító

szilárdságára

I. Laboratóriumi vizsgálatok

A  félüzem i, majd az ezt követő ü zem i kísérletek 
e lő tt a  NM E öntészeti Tanszékének 50 kg-os in 
dukciós kem encéjében kísérleti ad agok at gyártot 
tunk. E nnek  célja az v o lt, hogy a kok illába öntött 
tüskökön  vizsgálatokat végezhessünk, am elyek  
eredm ényei a kísérleti gyártáshoz tám p on to t adnak. 
F őképpen  két hengerm inőség k ialakítására tő r e - . 
kedtünk , amelyek:

a) az ún. indefin ite-chill henger,
b)  m agas króm tartalm ú hengerek.

M indkét hengeranyag nagym értékben eltér a ha 
gyom án yos ön töttvas hengerektől. A  leglényege 
sebb különbségek:

1. az ön töttvas erősen  ötvözött,
2. a  hármas rétegeződés (kéreg-átm enet-m ag- 

rész) jó l látható kialakulása elm arad,
3. az indefinite hengereknél igen fin om  lemezes 

grafit található a hengerpalást kü lső részén is,
4. a  sugárirányú kem énységcsökkenós mérsékelt,
5. a  m agas króm tartalm ú hengerek alapszövete 

karbidot és perlitet tartalm az, grafit m ég nyom ok 
ban sem  található.

A  k ísérleti adagok betétjét üzemi viszonyainknak  
m egfelelően á llíto ttu k  össze. Az o lvad ék ot minden 
esetben  1480 °C-ra hevítettük , b eo lto ttu k , majd
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1 táblázat
A kísérleti adagok összetétele

A d a g sz á m

K é m i a i ö s s z e t é t e l K o k illa
b e v o n a t

v a s ta g sá g ,
m m

C Si M n P S Cr N i M o N b

1 3 ,0 6 1,08 0 ,6 0 0 ,1 9 4 0 ,0 5 4 0 ,6 8 3,15 0 ,3 4 3
2 2 ,9 6 1,21 0 ,8 8 0 ,206 0 ,0 5 2 0 ,9 0 3,26 0 ,1 7 — 3
6 1 ,8 3 2,95 0 ,8 8 0 ,108 0 ,0 2 0 1 3 ,4 4 — — 0,50 7
7 2 ,9 0 0 ,92 1 ,0 0 0 ,2 2 4 0 ,0 5 0 1 ,9 7 1,33 0 ,1 3 0,56 5
8 2 ,7 3 1,94 0 ,7 4 0 ,037 0 ,0 1 3 1 5 ,2 2 — — 0,28 7
9 2 ,9 0 0 ,99 1 ,0 2 0 ,2 2 0 0 ,0 4 8 1 ,3 2 1,65 0 ,1 3 0,25 5

11 2 ,9 4 0 ,92 1 ,0 0 0 ,236 0 ,0 4 8 0 ,8 3 1,70 0 ,1 2 0,86 5
13 2 ,6 0 1,12 0 ,6 6 0 ,158 0 ,0 4 8 0 ,6 4 2,13 0 ,4 3 0,42 5
14 2 ,6 0 1,05 0 ,7 6 0 ,198 0 ,0 4 2 0 ,6 8 1,99 0 ,4 4 0,84 5
17 3 ,0 6 0 ,89 0 ,8 4 0 ,150 0 ,0 4 0 1 ,4 0 1,50 0 ,5 8 — 7
18 3 ,0 0 1,05 0 ,8 2 0 ,160 0 ,0 4 1 1 ,4 2 1,14 0 ,6 7 5

különböző ideig tartó  várakozás u tá n  leöntöttük . 
A  hőm érsékletet bem ártós pirom éterrel m értük. 
M inden adagból technológiai töretpróbát ö n tö t 
tü n k , a lineáris duzzadás és zsugorodás m érésének  
eéljára szolgáló próbatestet és esetenként a s z ív ó 
d ási hajlamot W ittm oser próbákon vizsgáltuk.

B eoltó  adaléknak szilikokalcium ot, ferroszilíciu- 
m ot és ritkaföldfém oxidokat használtunk. M ár  
a bevezetőben szó esett a finom lem ezes g ra fit 
jelentőségéről. G yakori követelm ény, hogy a n a g y  
kem énység m ellett is legyen grafit az a lapszövet 
ben.

3. ábra. N ióbium -m olibdén kom plex karbidok az 
öntöttvasban. M aratlan, N  = 100 X

4. ábra. N ióbium  -molibdcn kom plex karbidok az 
öntöttvasban. 30°/o-os alk. H N 0 3, N  = 300 X

E m iatt a  kokillát t im fö ld es  bevonattal béleltük.
A b evon at vastagsága 3 ,5  és 7 m m  v o lt .
N éhány kísérleti a d ag  kémiai összetéte lé t lát 

hatjuk az 1 . tá b lá z a tb a n .  V izsgáltuk a  n ióbium  ha
tását is a  karbidok finom odása szem pontjából. 
Az alapszövetben szo k a tla n  formájú karbidokat 
találtunk. A  V A S K Ú T  később m egállapította, 
hogy kom p lex  karbidokról van  szó, am elyek  nagy
részt n iób ium ot, kisebb mértékben m olibdént tar
talmaznak. Ezeket a karbidokat a 3 . é s  4 .  á b rá n  

láthatjuk.
A kom p lex  karbidok m ennyisége a nióbium tar- 

talom növekedésének m egfelelően nő. A  nióbium- 
ötvözés elsősorban a n a g y  krómtartalm ú hengerek
nél k ívánatos, azonban a  „krómos” hengerek  alap
szövetében hasonló je llegű  karbidokat nem  talál
tunk. A „króm os” h en gerek  tipikus alapszövetét 
az 5 . é s  6 .  á b r a  m utatja .

A króm os hengerek n a g y  krómtartalmának egy 
részét nitrátkróm m al b iztosítottuk , figyelem be- 
véve a n itrogén szem csefinom ító h a tá sá t a vas
króm ötvözetekben. E zen k ív ü l a n itrogén  az ön
töttvas „kérgesedési” h ajlam át is n öveli, nitride- 
ket képez, hozzájárul a  sugárirányú kem énység  
egyenletességéhez.

A niób ium  m egakadályozza — különösen  lassú 
lehűlés ese tén , tehát nagym éretű  hengereknél —  
a durva króm karbidok keletkezését. T ováb b á ja 
vítja a kérgesedési és kem énységi tulajdonságokat, 
csökkenti az öntöttvas ism éte lt felhevítés, lehűlés 
során bekövetkező d uzzadását.

A nagy króm ötvözésű öntöttvas nagy kopásálló- 
ságú, am ely  főképpen az (FeC r)7C3 típusú karbidok - 
nak tulajdonítható. 9 ,5% -n á l kisebb króm tartalom  
esetén az öntöttvasban  főképpen cem en tit típusú 
karbidok vannak, s az alapszövetben eutektikus 
ledeburit kolóniák jelentkeznek. 13% -nál nagyobb 
króm tartalomnál már led eb u rit kolóniák nem  kép 
ződnek. A z  alapszövetre —— mint lá ttuk  —  a perlit 
és karbid jellemző.

A különböző összetételű  adagokból ö n tö tt  160 
mm 0 - j ű  tuskók  sugárirányú kem énységváltozását 
a 7 . á b r á n  láthatjuk.

A kem énységek a k ém ia i összetételnek és a be
vonat vastagságának m egfelelően 300— -530 В В 
között változnak . Ezek a z  előnyújtó é s  kikészítő 
hengerek kem énységi tartom ányába tartoznak.
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6. ábra. 730 °С-оп megeresztett n agy  króm tartalm ú  
öntöttvas henger szövete (perlit-karb id ). N  = 100 X

6. ábra. N agy krómtartalmú öntö ttvas henger 
alapszövete. N  = 750 X

Laboratóriumi kísérletek  alapján m eghatároztuk  
az optim ális bevonatvastagságot é s  kém iai össze 
té te lt , s inform ációt kaptunk az új típ u sú  henger
an yagok  önthetőségéről, duzzadási és szívódási 
hajlam áról.

II. Ü zem i kísérletek

Ü zem i olvasztásainkat földgáz p óttüzelésű  ku- 
polókem encében, m ajd  savanyú bélésű  lángke 
m encében  végeztük. Először 0  303  X 635 m m -es 
főm éretű  finomsori hengereket ö n tö ttü n k , adagon 
k én t 4 db-ot a látétlapon , ikeröntéssel.

E zu tá n  nagyobb m éretű  indefin ite-ch ill hengere
ket gyártottunk. A  gyártás néhány jellem zőjét a 2. 
táblázatban láthatjuk. Ezekre je llem ző  alapszövetet 
a 8., 9. és 10. ábra mutat. A  k iseb b  átm érőjű  
hengerek kem énysége (átl. 540 H B )  kielégítőnek  
b izon yu lt, viszont a  nagyobb m éretű ek  kikészítő  
hengernek nem ép íth etők  be. E m ia tt  az ötvözőele 
m ek arányának m egváltoztatása és  a  kokillabevo- 
n at vékonyitása  szükségessé vá lt.

K ísérleti hengereinkkel az OKÜ  is  végzett h en 
gerléseket. Összehasonlításul k róm  —- molibdén 
ö tv ö zésű  acélhengerek szolgáltak. A  tartósságról 
a 3. és 4. táblázat ad  képet. Bár az ö tv ö zö tt ö n tö tt 
vas hengerek tartóssága lén yegesen  nagyobb,

mint az acélhengereké, m égis szükséges a  minőség 
javítása. E z t  elsősorban a kem énység fokozásával 
és a beoltás m ódjának tökéletesítésével tu d ju k  meg
valósítani. A  jelenlegi gyártás m indezek figye 
lem b evételével történik.

Sajnos, 5 5 0  H B körüli kem énységeknél a csa 
pok kifehéredésének v eszé lye  nagy m értékben  nő. 
Mivel ezek  a  hengerek n em  kompand eljárással 
készülnek, a z  öntéskor töb b  technológiai m ódosítás 
szükséges, a  m egm unkálás előtt a hengerek meg- 
eresztóse k íván atos.

A 11. ábrán a  króm-nikkel tartalom kem énységre 
és kéregvastagságra gyak orolt hatását láthatjuk. 
A króm és  n ikkel arány helyes m egválasztásával 
a kéreghengerek kem énységét, figyelem bevéve  
a lángkem encei adagok k b . 3%-os karbontartal 
mát, az előírásnak m egfelelően a lak íth atju k  ki.

Az ún. indefin ite-ch ill hengerek gyártásánál 
a fenti összefü ggést nem alkalm azhatjuk k özvetle 
nül. A 9. és  10. ábrán m egfigyelhető, h o g y  a mar- 
tenzit —  karbidos alapszövetben a grafit is meg
jelenik, és csökkenti az alapszövet kem énységét. 
Az optim ális beoltó adalék mennyisége és a  henger 
méretétől fü g g ő  szilíciumtartalom  m egválasztása  
csak g y a k orla ti tapasztalatok alapján lehetséges.

1,2 = 3 mm-es bevonat
9,44, 17,18 = 5 mm-es bevonat

7. ábra. K ülönböző  hengeradagokból öntött tü sk ö k  sugár
irányú keménységváltozása. (  A  görbék melletti szám ok az 

adagszámot je lzik)
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8. ábra. Indefinite-chill henger  
grafitja . N =  100 X

9. ábra. Indefin ite-chill henger 
szövete. N  = 100  X

10. ábra. Ind efin ite -ch ill henger 
szövete. N  = 500  X

2. táblázat

H e n g e r 
szám

H e n g e r  m é 
r e t ,  m m

B e v o 
n a t v a s 
t a g s á g ,  

m m

K o k illa
h őm .

°C

Ö n té s i
h ő m .,

°c

K é r n i a  i ( ") s  s z e t é t e l  ,

C Si Mn p s Cr Ni Mo

16 039 3 0 3  X 635 3 90 1 2 6 0 3,56 1 ,0 7 0 ,6 4 0 ,1 9 0 ,076 1 ,7 6 3 ,20 0 ,2 5

16 040 3 0 3  X 635 2 ,5 90 1 2 6 0 3,56 1 ,0 7 0 ,6 4 0 ,1 9 0 ,076 1 ,7 6 3 ,2 0

1 6 04 1 3 0 3  X 635 5 90 1 2 6 0 3,56 1 ,0 7 0 ,6 4 0 ,1 9 0 ,076 1 ,7 6 3 ,20

16 042 3 0 3  X 635 2 ,5 90 1 2 6 0 3,56 1 ,0 7 0 ,6 4 0 ,1 9 0 ,076 1 ,7 6 3 ,20

16 050 5 2 0 X 1500 5 140 1 2 8 0 3,33 0 ,9 1 0 ,54 0 ,1 5 6 0,075 2 ,3 4 3 ,50 0 ,2 4

16 063 6 2 0 X 1500 5 140 1 2 8 0 3,33 0 ,9 1 0 ,54 0 ,1 5 6 0,075 2 ,3 4 3 ,50 0 ,2 4

16 392 6 2 0 X 1500 5 160 1 3 0 0 3,16 0 ,9 6 0 ,48 0 ,7 8 0,076 1 ,6 0 3 ,09 0 ,2 4

16 393 5 2 0 X 1500 5 180 1 3 0 0

16 500 5 2 0 X 1500 5 120 1 2 8 0 3,10 0 ,8 5 0 ,50 0 ,1 6 6 0,071 1 ,36 3 ,09 0 ,2 0

16 501 6 2 0  X  1500 5 170 1 2 7 0 3,13 0 ,9 1 0 ,43 0 ,1 6 6 0 ,0 7 0 1 ,4 4 3,31 0 ,2 3

16 521 5 2 0 X 1500 5 140 1 2 8 0 3,23 0 ,9 9 0 ,54 0 ,1 7 6 0 ,066 1 ,5 0 2 ,55 0 ,2 4

16 522 6 2 0 X 1500 5 140 1 2 8 0 3,23 0 ,9 9 0 ,54 0 ,1 7 6 0,066 1 ,50 2 ,55 0 ,2 4

16 567 0  520  X 5 120 1 2 8 0 3,30 1 ,2 0 0 ,62 0 ,1 5 2 0 ,110 1 ,5 0 2 ,98 0 ,2 4

1500
16 568 0  620  X 5 120 1 2 8 0 3,30 1 ,2 0 0 ,62 0 ,1 5 2 0 ,110 1 ,5 0 2,98 0 ,2 4

1500

16 617 0  3 0 3  X 635 5 80 1 2 9 0 3,26 1 ,1 3 0 ,52 0 ,1 4 8 0,07 1 ,1 5 2 ,80 0 ,3 3

16 618 0  3 0 3  X 636 5 80 1 2 9 0 3,26 1 ,1 3 0 ,52 0 ,1 4 8 0,07 1, 15 2 ,80 0 ,3 3

16 619 0  3 0 3  X 635 5 80 1 2 9 0 3,26 1 ,1 3 0 ,52 0 ,1 4 8 0,07 1 , 15 2 ,80 0 ,3 3

16 620 0  3 0 3  X 635 5 80 1 2 9 0 3,26 1 ,1 3 0 ,52 0 ,1 4 8 0.07 1 ,1 5 2 ,80 0 ,3 3

3. táblázat

I n d e f i n i t e - c h i l l  h e n g e r e k  t a r t ó s s á g a

B e é p íté se k
sz á m a

A cé l 
henger,
t/ü reg

I .  C. 
h e n g e r ,  
t /ü r e g

M e g je g y z é s

1 14,5 39,1
2 11,8 2 8 ,3 30 X  3 0  m m -ee
3 15,7 3 0 ,6 s z ö g a c é l
4 17,7 4 3 ,0
5 20,0 2 9 ,0

Á tla g o sa n  : 20,4 3 5 ,2

I . táblázat

I n d e f i n i t e - c h i l l  h e n g e r e k  t a r t ó s s á g a

B e é p íté se k
sz á m a

A c é l 
h en g er ,
t /ü r e g

I . C. 
h en g er , 
t /ü r e g

M eg jeg y zés

1 4 5 ,3 55 ,5 4 0  X 40 m m -es
2 4 8 ,7 96 ,2 szö g a cé l

Á tla g o sa n  : 4 6 ,0 75 ,9

A nagy króm tartalm ú hengerek kísérleti gyártá 
sá t  előkísérletek és irodalmi ad atok  alapján hatá 
roztuk  el.
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11. ábra. A  króm- és a nikkeltartalom  hatása a felületi 
keménységre és a kb. 3°/0 karbontartalm ú kéreghengerek 

kéregvastagságára [1 ]

Az adagot savanyú-bélésű  lángkem encében ol 
vasztottu k . A betét a  k övetk ező  vo lt:

Faszenes nyersvas .........................  40%  8000 kg
H en gertöred ék ..................................  20%  4000 kg
28% króm tartalm ú rekuperátor

h u lla d é k ........................................  15% 3000 kg
FeCr 71% -os (karburé) ................. 10% 2000 kg
FeCr 73% -os (affiné) .....................  15% 3000 kg

összesen: 100%  20000 kg

Az adaggyártás során  kom oly gon d ot okozott 
a nagy m ennyiségű k róm  ötvözése, s az erősen 
króm oxidos salak, am elyn ek  viszkozitása igen nagy  
és a kem ence savan yú  bélését is erősen marja. 
A  nagyobb m ennyiségű salak lehúzása a fürdő 
króm tartalm ának v esz teség é t vonja m aga után.

A vastag  viszkózus sa lakréteg  akadályozza a  für
dő tú lhevítését, s csap olás után nem  folyik ki 
a kem encéből, s a k övetk ező , krómmal nem  ötvözött 
adagban is k im utatható v o lt  a króm.

A lecsapolt vas hőm érséklete P t-P tR h -o s  bemár- 
tós pirométerrel m érve 1410 °C volt.

Az öntöttvas kém iai összetétele: C = 3 ,1 0 % , 
S i= 0 ,7 1 % , M n = 0 ,6 4 % , P = 0 ,1 2 4 % , S = 0 ,0 2 5 % , 
0 = 1 6 ,0 1 %

Az ü stb ő l technológiai töretpróbát is vettünk, 
am elynek jellege erősen e ltér  az ö tvözet len, vagy  
ötvözö tt kéreghengerekétől. A z ö n tö ttvas forma
tö ltő  képessége is rosszabb a  szokásosnál.

Az adagot 1330°C -on öntöttük .
4 db 0  303X 635 m m -es, 1 db 0  560 X 1200 mm- 

es és 1 db 0  520 X 1200 m m -es főm éretű hengert 
gyártottu n k  15 mm -es b evon atta l e llá to tt kokillá- 
ban.

A hengereket az a láb b i módon hőkezeltük:
1. felfű tés 30 °C/ó sebességgel 760 °C-ra,
2. visszahűtés 640 °C-ra, majd 10X „ lebegtetés” 

0,5 óránként 640 és 760 °C között
3. lehűtés 760 °C-ról zá r t kem encében.
Megmunkáláskor a hengerekből tárcsákat szúr

tunk le, am elyek k em én ysége átlagosan 440 H P  
volt. A  sugárirányú kem én ység  gyakorlatilag vá l 
tozatlan  volt. A m éréseket 10 m m -ként végeztük. 
A  kem énység egyenletessége m iatt a n agy  krómtar
talm ú öntöttvasból g y á r to tt  hengerekbe bármilyen  
„m ély” üregek k ia lak íthatók .

A  hengerek m egm unkálása va lam ivel lassabban  
történ ik , mint a  szokásos ön töttvasak é. Ez fo k o 
z o t t  gondot igényel, mert fennáll az üregek „ k i 
töredezésének” a  veszélye. A z üregekben ö n tési 
h ib át (gázhólyagot, zárványt) n em  találtunk.

Célszerű a karbontartalm at lehetőleg  3% -os ér- 
értéken , vagy a la tta  tartani. K upolóban g y á r 
t o t t  4,0 % körüli karbontartalom m al a k ísérleti 
célra öntött 520 m m  0 - jű  próbadarab kem énysége  
H B  =  560 k p /m m 2 volt, a sugárirányú kem énység  
gyakorlatilag i t t  is változatlan , de az ö n tö ttvas  
n em  m unkálható meg, szilárdsága nem k ielégítő , 
hengergyártásra alkalm atlan ö n tö ttv a s  alapanyag. 
A  durva karbidok a  hőkezelés hatására nem v á lto z 
ta tjá k  alakjukat.

A  króm ötvözésű hengerek hő hatására rendkívül 
érzékenyek. A  csapokról a m egvágás eltávolítása  
pl. porlángvágó segítségével nem  engedhető m eg. 
E n n ek  következm énye —  az egyoldalú  tú lhevülés  
m ia tt  —  a repedés. A  hengerek üzem behelyezése  
e lő tt  gondos fe lfű tés szükséges, s  az üzem eltetés 
során  is el kell kerülni az egyoldalú  felm elegítést, 
v a g y  lehűtést. E z  különösen akkor áll fenn, ha  
hengerléskor a buga m eghibásodás, vagy ü zem za 
va r  m iatt a hengerek között m arad, s a hengert 
eg y ik  oldalán hőhatás, az ellenkező oldalon p ed ig  
a h ű tővíz éri.

Szovjet tapasztalatok  alapján [9] a nagy k róm 
tarta lm ú  ön töttvasb ól gyártott hengerek é le tta r 
ta m a  a króm -nikkellel ö tvözött hengereknél n a 
gyob b .

M indkét ön töttvasb ó l gyárto tt hengerekkel b u 
gasoron végeztek  kísérleteket. M egállapították, 
h o g y  CrNi hengernél 4280 t-t , m íg  a nagy króm - 
tarta lm ú  hengernél 7320 t-t leh e te tt  lehúzás nélkül 
hengerelni, azaz 1,7-es volt a növekedés. E zeket az  
ad atok at egyéb m érések is alátám asztják. A n agy  
króm tartalm ú hengernél 1 m m  átm érő kopásra  
78 t/m m  anyag ju t, ugyanez СгШ  hengereknél 
46 t/m m , tehát ugyancsak 1,7 X -es a  növekedés. 
A  hengerek alapszövetére az 5. ábrán látható m ik- 
rofelvétel jellem ző. A  karbidok —  a  csökkenő le- 
h űlési sebesség m ia tt —  az e lm életi középvonal 
fe lé  haladva erősen durvulnak.

A  nagy króm tartalm ú öntöttvas és króm-nikkeles 
ö n tö ttv a s  néhány jellem zőjét az 5. táblázat m u 
ta tja .

5. táblázat
Különböző öntöttvas hengeranyagok mechanikai tulajdonságai [9]

H e n g e ra n y a g
S z a k í tó 
s z i l á r d 

s á g ,
k p /m m 2

N y o m ó 
s z i lá rd sá g ,

k p /m m 2

H a j l í tó 
s z i lá rd 

ság ,
k p /m m 2

H B  k e 
m é n y sé g , 
k p /m m 3

N a g y  k r ó m ta r ta lm ú  
С г Ш -e s  (fé lk e m é n y )

1 9 — 25
1 5 — 23

152— 1 60
115— 1 40

3 5 — 45
2 8 — 35

340— 4 0 0
320— 3 6 0

M egállapítottuk, hogy a nagy króm tartalm ú ö n 
tö ttv a s  előállítása lángkem encében nem a le g 
szerencsésebb m egoldás.

A  gyártás lényegesen egyszerűbb indukciós, v a g y  
ívkem encében. H engergyártáshoz elsősorban k ö 
zép- vagy  nagyfrekvenciás indukciós kemence jö 
h e t szám ításba, am ely  kitűnő g y ártási feltételeket 
b iz to s ít  : igen n agy  tú lhevítési hőm érsékletet és az  
élén k  fürdőmozgás következtében hom ogén fürdőt.
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A  jelentősebb hengeröntödékben (pl. Lutuginói, 
Á kers cég, K ubota cég  öntödéi s tb .)  napjainkban  
már m indenütt m egtalálhatók a villam os, fők ép 
pen indukciós kem encék, am elyek öntöttvas, v a g y  
acélgyártásra egyarán t felhasználhatók. A m a 
gyar hengergyártás fejlődése m a m ár nélkülözhe
tetlen n é teszi, h ogy  a  nagyértékű alakító szerszá 
m ok, hengerek gyártásához m egfelelő  metallurgiai 
fe ltéte lek et b iztosítsunk az erre legalkalm asabb  
o lvasztó  berendezésekkel.
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Adatok a magyarországi öntészet történetéhez 
A göm bgrafitos szürkevas magyar vonatkozásai a X X . század elején

T Ó T H  A N D R Á S  o k i. k o h ó m é rn ö k ,  oki k o h ó g a z d a s á g i  m érnök

„ N in c s  új a  n a p  a l a t t ”  m o n d ja  a  r é g i  k ö zm o n d á s . 
B iz o n y o s  fo k ig  ez  a  g ö m b g ra fito s  s z ü r k e v a sr a  is é r v é 
n y e s ,  m e r t  1 8 9 2 -b en  4 1 7 3  sz . a la t t  1 8 9 1 . év i p r io r itá s 
s a l  a  fr a n c ia  Paul R ossigneux  p á r izsi f e l t a lá ló  brit s z a b a 
d a lm a t  sz erzett  a  sz ü r k e v a sn a k  a lu m ín iu m m a l, 
m a n g á n n a l és n á tr iu m m a l va ló  k é n te le n íté sé r e . A  s z a 
b a d a lo m  k ife je z e tte n  lán g- v a g y  k ú p o ló -k e m e n c é b e n  
o lv a s z t o t t  sz ü r k e v a sn a k  az u tó k e z e lé s é t  írja  le , a h o l a  
v a s  k eze lé sér e  s z á n t  fé m e k  m e n n y is é g é t  a  s z ü r k e v a s  
k é n ta r ta lm a  sza b ja  m e g . ( , , . .  . th e  q u a n t i t y  o f  r e a g e n t  
t o  p u r ify  th e  m e ta l i s  n a tu ra lly  in  p ro p o r tio n  o f  t h e  
q u a n t i t y  o f  su lp h u r i t  . . . ” ). A  le é g é s  f ig y e le m b e v é te lé 
v e l  a  fe lta lá ló  m a n g á n b ó l 2 У2-s z e r e s é t ,  a lu m ín iu m b ó l 
é s  m a g n é z iu m b ó l a  k é tsz e r e sé t , n á tr iu m b ó l  p ed ig  a 3 % -  
s z e r e s é t  ír ja  elő  a n n a k  a  k é n ta r ta lo m n a k , a m it a  v a s  a  
k e z e lé s  e lő t t  ta r ta lm a z . H a  a  s z ü r k e v a s  k én ta r ta lm a  p l.  
0 ,1 2 % , ak k or a  m a g n é z iu m m a l v a ló  k eze lé s  e s e t é n  
le g a lá b b is  0 ,1 2 X 2 X 2 4 /3 2  =  0 ,1 8 %  fé m m a g n é z iu m o t  
k e ll  a  fo ly é k o n y  v a s h o z  a d a g o ln i (a  m a g n é z iu m  a t o m 
s ú ly a  2 4 ,3 , a  k én é p e d ig  32). A  s z a b a d a lo m  e lő írá sá n a k  
p o n t o s  b eta r tá sa  e s e t é n  a  k é n te le n íté s i  eljárás so r á n  
c s a k n e m  m in d en  e s e t b e n  o ly a n  s z ü r k e v a s a t  k a p u n k ,  
m e ly b e n  a  grafit tö b b é -k e v é s b é  g ö m b  a la k ú . H o g y  a z  
e ljá r á s  k oráb b an  m é g s e m  t e r je d h e t e t t  e l, f ig y e le m b e  
k e ll v e n n i az ak k ori ig e n  n a g y  m a g n é z iu m á r a k a t . K ö z e l  
f é lé v sz á z a d d a l k é ső b b  — am ikor a  m a g n é z iu m  e lő á ll ítá s i  
á r á t  k e llő k ép p en  le  t u d t á k  sz o r íta n i —  k ezd ték  e z t  a  
fe le d é s b e  m en t e ljá r á s t  a lk a lm a zn i.

A z  e lé r t  e r e d m é n y e k  a la p já n  a  g ö m b g r a fito s  s z ü r k e 
v a sr a  a  n e g y v e n e s  é v e k  során  k e z d t e k  m in d in k á b b  f e l 
f ig y e ln i  é s  az k ü lö n ö se n  a  n a g y  ip a r i á l la m o k  g é p g y á r tá 
sá b a n  m in d  n a g y o b b  é s  n ag y o b b  t e r ü le te k e t  fo g la lt  e l . 
S a jn o s  h a zá n k b a n  a  g ö m b g r a fito s  s z ü r k e  v a s  a lk a lm a z á sa  
m é g  ig e n  k ism ér té k ű  a n n a k  e llen ér e , h o g y  a  le g u tó b b  
k ig y ű j t ö t t  d o k u m e n tá c ió k  szer in t a l ig  e g y  é v t iz e d d e l  
a z  e lső  sz a b a d a lm i b e je le n té s  u tá n  m á r  M a g y a ro rszá 
g o n  is  fo g la lk o z ta k  a  v a s  m a g n é z iu m m a l v a ló  k e z e lé s é 
v e l . í g y  p l. R. M oldenke  1971-ben  L o n d o n b a n  m e g je le n t  
„ T h e  P r in c ip le s  o f  I r o n  F o u n d in g ”  c ím ű  m u n k á já n a k  
66 . o ld a lá n  a  k ö v e tk e z ő k e t  írta:

„ I R O N  A N D  M A G N E S IU M . — W h ile  a tte n d in g  t h e  
'B u d a p e s th  con gress o f  th e  In te r n a t io n a l A sso c ia tio n  fo r  
T e s t in g  M ateria ls , in  19 0 1 , th e  a u th o r  d iscu ssed  th e  d e -

-o x id a tio n  o f  c a s t  iron w ith  t h e  fa m o u s iron c h e m is t  B a 
ron  J ü p tn e r  v o n  J o n str o ff , w h o  su g g ested  t h e  u se  o f  
m a g n esiu m  a s  b e s t  c a lc u la te d  t o  a cco m p lish  t h e  desired  
o b jec t . . . ”

A  to v á b b ia k b a n  csak  a  m a g y a r  fo r d ítá s t  ism e r te 
tem , a m i a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  h a n g z ik : „ A z  1 9 0 1 . év i 
b u d a p esti n e m z e tk ö z i  a n y a g v iz s g á la tta l  f o g la lk o z ó  k o n g 
resszu son  a  s z e r z ő  (M o ld en k e) b áró J ü p tn e r  v o n  Jon- 
sto r ff-v a l a  h ír e s  m e ta llu r g u ssa l a s z ü r k e v a s  d eso x y -  
d áció járó l, v it a tk o z o t t ,  a k i  a  le g n a g y o b b  h a t á s  e lérése  
cé ljáb ól m a g n é z iu m  a lk a lm a z á s á t  ja v a so lta . M o ld en k e  
e z t  k ip r ó b á lta  é s  m e g á lla p íto t ta , h ogy  a  v a s  a  m a g n é 
z iu m m al tö k é le t e s e n  ö tv ö z ő d ik ,  d e  a fe llép ő  r o b b a n á s  és 
k ü lön ösen  a  m a g n é z iu m  m e g le h e tő s e n  m a g a s  á r a  k ö v e t 
k eztéb en  a  m a g n é z iu m  h a s z n á la t a  az ö n t é s z e t i  g y a k o r 
la tb a n  m e g h a tá r o z o t t  id ő  e l ő t t  a lk a lm a zá st  n e m  n y er 
h e te t t .  M e g á lla p íto tta  a z t , h o g y  a  m a g n ó z iu m -v a sö tv ö -  
z e t  re n d k ív ü l h íg fo ly ó s  v o l t  é s  ú g y  v is e lk e d e t t ,  m in t a  
vörösen  iz z ó  h ig a n y . A  k o k il lá b a  ö n tö tt  ö t v ö z e t  je lleg 
ze tesen  fe h é r tö r e t ű  v o lt  é s  n y i lv á n v a ló  v o lt  a z  is ,  h o g y  a  
m a g n é z iu m  h a sz n á la ta  a z  ö n tö d ék b en  e r e d m é n y e s . 
A  fo ly é k o n y  v a sh o z  m a g n é z iu m b a n  g a z d a g  ö t v ö z e te t  
( e lő ö tv ö z e te t)  k e ll  a d a g o ln i e l té r ő e n  az a lu m ín iu m  a d a 
g o lá sá tó l. H a  e ljö n  az az id ő ,  h o g y  en n ek  a  f é m n e k  az 
ára lé n y e g e s e n  re d u k á ló d ik , a z  a z  o x y g é n h e z  v a ló  f ig y e 
lem re m é lt ó  a ffin itá sa  k ö v e tk e z té b e n  az a c é l  é s  v a s  e lő 
á llítá sá n á l é r té k e se n  h a s z n á lh a tó  le sz .”

E z ek k e l a z  e lső  g ö m b g r a fito s  s z ü r k e v a s g y á r tá s i  k ér 
d ések k el a  h a z a i  ir o d a lo m b a n  n e m  ta lá lk o z u n k  é s  csak  
a  k ü lfö ld i ir o d a lo m b ó l é r te s ü lü n k  arról, h o g y  a  m a g y a r  
k o h á szo k  é r d e k lő d é se  ez i r á n t  a  ren d k ív ü l j ó  tu la jd o n 
ságú  sz ü r k e  v a s  irá n t m ár a  h u s z a s  év e k b en  i s  je le n tk e 
z e t t . í g y  p l .  K erpely K á lm án  1925-b en  a  S t a h l  u . E isen  
49. sz á m á n a k  2004 . o ld a lá n  k ö z li , h ogy  az  e le k tr o m o s  
k em en céb en  o lv a s z to t t  s z ü r k e v a s  h ú z ó sz ilá r d sá g a  40  
k g /m m 2 f ö l ö t t  v o lt  és a  n y ú lá s  3 — 4 % -o t i s  e lé r t .  K é 
sőb bi m e g á lla p ít á s  szer in t a z  i ly e n  t ú lh e v í te t t  v a s  m ik- 
ro k ép éb en  a  g r a f it  göm b  a la k ú  v o lt .

IR O D A L O M

G iesserei 1 9 5 3 . 4 7 7 . o ld al.
S tah l u. E i s e n  1925. 45. sz . 2 0 0 4  o ld .

B án yászati és K oh ászati Lapok — Ö N T Ö D E  23. év fo ly a m  1972. 4. szá m 83



Tanulm ányút az 1971 . évi B irm ingham -i öntészeti kiállításra

A z Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület és a Cooptourist Utazási Iroda szervezésé 
ben  31 szakem ber v e t t  részt a  tanu lm án yúton , 
am elyen  az angol öntödei gép ek , berendezések, 
segéd- és a lapanyagok  egész spektrum át és tö b b  
an gol öntödét tanu lm ányoztunk . Birm ingham i 
szállásunk a város csaknem  te ljesen  újjáépült k ö z 
pontjában, a B u ll Centre-nek n ev eze tt  városrész 
ben  volt.

A z ultramodern és  még nem egészen  kész szín h áz  
m ögött kissé furcsa  kontraszt v o lt  a múlt század  
végén  épült, vöröstég lás k iállítási csarnok. C éljá 
nak  m indenesetre jó l megfelelt, d e  aligha h isszük , 
h ogy a legközelebbi kiállítást m egéri —  ami ö t  é v  
m ú lva esedékes —  látva a városrész teljes r e 
konstrukcióját (1. ábra).

A  kiállítás terü le te  kb. 7500 m 2 volt és a zo n  
csak  a Foundry T rad es’ E quipm ent and Supplies  
A ssociation  tagjai —  tehát angol cégek —  m u ta t 
h a tták  be áruikat. Term észetesen a  legtöbb g é p e t  
és berendezést ü zem  közben is lá th a ttu k , és a p ro s 
pektusok , tá jék ozta tó  szakem berek tömege á llo t t  
a nagyszám ú lá to g a tó  rendelkezésére.

A  kiállítók szakm a szerint így  oszlo ttak  meg : k b . 
30— 35 cég á llíto tt k i öntödei gép ek et és n agyjából 
ugyanennyi vo lt a z  alap- és segédanyagkiá llítók  
szám a. Olavsztóberendezések 10— 15, egyéb b eren 
dezések  (műszerek, szerszámok, szállítóberendezé 
sek  stb .) kb. 25 k iá llítónál vo ltak  láthatók.

a) Öntödei gépek

E gyöntetű  m egállapításunk szer in t főleg a sz e r 
v es  kötőanyagokat használó m ag- és form akészítő  
gép ek  „uralták a  m ezőn yt” . K ülönösen  a h éjfor 
m ázás kiem elkedő szerepe vo lt fe ltű n ő , am elyről 
m eg lehet állapítani, hogy reneszánszát éli. A ren d 
k ív ü l nagy kötőképességű  m űgyanták , illetve a  v e 
lük bevont homok ig en  nagy vá laszték a  ezt a fe j lő 
d ést kellően meg is  alapozta.

Term észetesen a  hot-box eljárás és a no-bake  
eljárások közül a  F asco ld  és az A sh land  eljárások  
g ép eit is láth attu k .

E  k ét utóbbi eljárásnak k étségtelenü l igen n a g y  
előn ye , hogy a m agszekrényeket nem  kell fű ten i,

1. ábra. A  tanu lm ányú ton  résztvevők csoportja. 
Háttérben a b irm ingham i k iá llítá s  épülete

viszont kétségtelenül tö b b  hátrányuk is van  a héj- 
m agkészítéssel szemben. A  Fascold eljárásnál 
(Baker P erk in s Ltd.) a  k e ttő s  lövőkamra, a  folyé 
kony g y a n tá t  és fo lyék on y  katalizátort szállító és 
adagoló rendszer bonyolu lt és ennélfogva nyilván  
kényes v o lta  alighanem sú lyos akadálya lesz az 
eljárás elterjedésének. F igyelem be k ell venn i to 
vábbá a z t  is , hogy a lö v é s  után a m agokat ugyan 
azonnal k i lehet venni a  m agszekrényből, de szi
lárdságuk csak 45 perces állás után lesz akkora, 
hogy be is  lehessen ő k e t  a  formába rakni.

Az A sh lan d  eljárás k ritiku s része a m érgező trie- 
tanolam in-gőzök hatástalanná tétele. B em utattak  
ugyan o ly a n  berendezést (Metals and Equipm ent 
Ltd.), a m ely  megfelel az igen  szigorú n ém et egész
ségügyi előírásoknak is, d e  a  térfogatos adagoló- és 
ködösítőberendezés, a préslevegő szárításának meg
oldása, az elszívó berendezés, a felesleges katalizá 
tor u to lsó  nyom ainak ioncsere útján v a ló  eltávolí
tása az öntödei v iszon yok  között m eglehetősen  
kényesnek látszik, éppen em iatt ennek az eljárás
nak széles körű elterjedésére alighanem m ég sokáig 
várni kell.

Á ltalánosságban még m eg  lehet á llapítan i, hogy 
a gázfűtés csaknem te ljesen  kiszorította az elektro 
mos fű té st , és hogy a g ép ek  tökéletesítése elsősor
ban arra irányul, h ogy  m inél kevesebb emberi 
munkát k elljen  fordítani a  magszekrények és ma
gok kezelésére. A legtöbb gépnél ezek erősen gépe
sítve, il le tv e  autom atizálva vannak és a  magok 
a szekrényből való k ilök és után szállítószalagon  
jutnak a  tárolóhelyre (a Stone W allw ork Ltd. 
„Corebelter” sorozata). U gyanez a cég m ég több 
típust is b em utatott: a  nálunk  is jól ism ert U3 és 
U190-en k ív ü l a h ot-box eljáráshoz k észü lt H B  
sorozat n éh á n y  tagját; ezek  kitűnnek k ed vező  mé
reteikkel, term elékenységükkel, teljes autom ati 
záltságukkal, fűtési m egoldásaikkal, a  m agszekré
nyek és m agok  kezelésének könnyűségével stb.

A Selus Supplies and E quipm ent L td . álta l be 
m utatott négym unkahelyes Hot linger-rendszerű 
héjform ázógép érdekessége, hogy az a  gyantásho 
mokot kontúrlap  alkalm azása nélkül egyenletesen  
tömör és vastag  rétegben préslevegővel löv i rá a 
mintalapra.

A F o rd a th  Ltd. b em u ta tta  az ú gynevezett 
Furamould-rendszerű, furángyantás, h idegen  ke- 
ményedő n a g y  magok előállítására alkalm as gé 
pet. E n n ek  jellegzetessége a  20 tonna formázó- 
anyag/óra teljesítm ényű m ozgó folyam atos keverő 
és a m echanikus, vagy term ikus homokregeneráló 
berendezés.

M egem líthető még a n a g y  hot-box m agok elő
állítására ig en  alkalmas gép , amelyet a M etals and 
Equipm ent Ltd. m u tatott be; a m agok eltávo 
lítása ezek n él is autom atikusan történik.

A k iá llító k  kisebb hányada nyersformázásra 
alkalmas géptípusokat m u ta to tt be. A rázó-préselő 
gépek n éh á n y  típusa m elle tt  (British Moulding 
Machine С о., Metals and  Equipm ent L td .) a szek
rénynélküli form ázógéptípusok k e lte tték  a leg-
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2. ábra. Részlet a  birm ingham i öntészeti kiállításról. 
A utom a ta  formázóberendezés

nagyobb érdeklődést (Foundry Equipm ent L td ., 
Masi A utom ation Inc. (Ez u tób b i Masmatic N 22  
típusú gépe 100 form a/óra teljesítm ényű (2. ábra).

b) Alap- és segédanyagok
Ezen a terü leten  term észetesen a Foseco L td . 

v itte  a főszerepet. Feltűnő helyen, és használatát, 
valam int e lőnyeit részletesen bem utatva á llíto tta  
ki a cég ,,B en tok ol” nevű készítm ényét, am ely te r 
m észetes b enton itok  keveréke pontosan b eá llíto tt  
m ennyiségű gázt képző szerves anyaggal. A  v e le  
készült form ázóhom ok k iváló  tó  mórit h etősége , 
kötőképessége, hőállósága teszi ez t a k észítm én yt 
valóban figyelem re méltóvá.

Egyébként igen  erősen érezhető vo lt az az ir á n y 
zat, hogy a kőszén liszt helyett m ás, hamu m entes és 
pontosan defin iált mennyiségű gá zt képző an yagok  
kerüljenek a formázóhomok-rendszerbe. íg y  pl. 
az F . & M. Supplies L td  ,,1 kosin” nevű fo lyék on y  
adalékjából 1,5 to  10 to kőszénlisztet pótol. M ás, 
bentonitot forgalom ba hozó cégek, így  pl. aB a lb ar-  
die Ltd. kevert N a- és Ca-bentonitot hoz forga 
lom ba, am ely a kőszénlisztet (vagy  szurkot) m ár 
tartalm azza („V oltró l” ). Érdekes a „Scotbond” 
nevű bentonitjuk  is, amely W yom ing és európai 
Ca-bentonit keveréke, és am elynek  előnye a  k is 
melegszilárdság. E  fő  típusokon belü l a cégek a  v e 
vő  igényeinek m egfelelő, illetve általa kért k e v e 
rékeket is hajlandók szállítani.

Azoknak a cégeknek a szám a, amelyek szerves  
kötőanyagokat (m űgyantákat) ajánlottak, fe ltű 
nően nagy vo lt. A  héjformázás céljaira szolgáló m ű 
gyantával b evon t homok (British Industrial S and  
L td . „Fesplus” típusai) term észetesen sz in tén  
nagy választékban vo lt látható —  nitrogcnm entes 
m űgyantával b ev o n t homokkal kiegészítve.

E gyéb kötő- és segédanyagok (pl. v ízüveg, ra 
gasztók) term észetesen szintén nagy választékban  
szerepeltek.

e) Olvasztóberendezések

A legnagyobb érdeklődést ezen  a  területien a  lo n 
doni E lectric ity  Council által továb b fejlesztett és 
modellben b em u ta to tt v ízszin tes indukcióske 
mence keltette; ez folyam atos olvasztásra a lkalm as 
és 40 to/óra o lv a d t fém teljesít ményt, is el leh et 
vele érni.

Az áram  frekvenciáját a  nagy frekvenciától le 
felé, az o lvasztási körülm ényeknek m egfelelően ön 
m űködően változtató (VIP-rendszer) rendszerrel 
(M etalectric Furnaces L td ) az o lvasztási teljesít 
mény lényegesen  n övelh ető .

F igyelm et érdemelt a  k is ívkem ence (Foundry  
Suppliers L td .), amely h idegen  indulva 50 kg vasat 
90 perc, m ajd  45 perc a la t t  olvaszt m eg, és speciális 
ötvözetek készítésére, ill. kutatóintézetek  számára 
igen alkalm asnak lá tsz ik .

d) Egyéb öntödei berendezések
M indenekelőtt a form ázóhom ok-előkészítő be 

rendezések, ezen belül p ed ig  a keverőgépek álltak 
előtérben.

A Stotz-rendszerű „whirl-m ixer” m űködés köz 
ben is lá th a tó  volt. A k iá llíto tt  15 m 3/óra  teljesít 
ményű g ép  egyszerre g y ú r , homogenizál, levegőz és 
lazít; autom atikájával, robusztus felép ítésével ezt 
az érdeklődést meg is érdem elte (F oundry Equip 
ment L td .)

Az A u g u st Ltd. ,,m u lti-m u ll” és konvencionális 
rendszerű kollerjei, v a la m in t a R ichards Ltd. 
,,H ydram ill” -je em líth etők  még meg; ez utóbbit 
hidraulikus motor hajtja , am ely igen k is  térfogatú, 
és a koller fenéklapja a la t t  foglal helyet; az őt meg
hajtó elektrom otor tá v o la b b , bárhol fe lá llíth ató  és 
fordulatszám a fokozatm entesen szabályozható, am i 
lehetővé tesz i a koller-fordulatszám  optim ális be 
állítását, a  keverendő h o m o k  m inőségétől és meny- 
nyiségétől függően.

Mint a z  a  szerves kötőanyagokat h asználó  eljá 
rások terjedése alapján várható  is, a hom okregene 
rálás eg y re  inkább e lő térb e  kerül. E z e k  részben 
m echanikus, részben term ikus elven m űködnek. 
Az A u gu st Ltd. m echanikus elven m űködő beren 
dezése a  nagysebességű levegőáram m al egym ásnak  
ütődő hom okszem csék k o p ta tó  hatását használja k i 
és term észetesen el v a n  lá tv a  por- és  törm elékel
távolító berendezéssel. A  bem utatáskor lá to tt re 
generált hom ok porm entes volt és a szem csék  felü 
lete is m eglepően tisz tá n a k  m utatkozott. A ter 
mikus (égető) elvet a  F ord ath  Ltd. ,,R em a  R eac 
tor”-a képviselte.

Meg k e ll még em lítenünk a pneum atikus szállító- 
berendezéseket, hom okhűtő-herendezéseket (coole- 
vayor), tápfejvágó és köszörűgépeket, a  porelszívó- 
rendszereket, a hom okboltozódást m egakadályozó  
szerkezetet (Balbardie L td .) , és egy m eleg íte tt leve 
gőt használó pisztolyt, fekecselés céljára (Yolumair).

A D ietert-R idsdale cég  bem utatta a  formázó
anyag-vizsgálatokra szo lgá ló  közism erten nagy  
D ietert-választékot. A z  ism ertetett fejlődéssel össz 
hangban a szerves kötőanyagokat tarta lm azó for 
m ázóanyagok vizsgálata  került előtérbe, a nagy
nyom ású présform ázással kapcsolatos v izsgálatok 
kal e g y ü tt  (meleg-húzószilárdság v izsgá ló , gáz- 
szám-meghatározó, m agk e ménységmérő, töm örítés 
mérő, fajsúlym érő stb .) Term észetesen bem utatták  
a „m oldability  con tro llert” , ami igen  jól bevált 
műszer a  form ázóhom ok víztartalm ának autom a 
tikus változtatásán  k eresztü l az azonos formázási 
tu lajdonságok állandósítására.

A k u p oló  töltetm agasságának ellenőrzésére szol
gál a R o p er  and Со. igen  egyszerű alap elven  m ű 
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ködő műszere, am ely  a  kupolókem ence ellenőrzésé 
ben igen  jó szo lgá latokat tehet.

A z Indotherm  L td . által k iá llíto tt  berendezés 
arra m utat, hogy bizonyos körü lm ények  k özött  
a dielektrom os m agszárítás gazdaságos lehet; a b e 
rendezés 2 to m ű gyan tával k evert m agot képes 
m egkem ényíteni e g y  óra alatt. A k is m agok  néhány  
mp, a  nagy m agok (250 kg-ig) n éh á n y  perc a la tt  
szilárdulnak meg.

E m líté st  érdem el m ég a R ichards cég term o- 
elektrom os elven m ű k ödő műszere a szilícium  m eg 
határozására ön töttvasban; a berendezéshez eg y  
kis fúrógép is ta rto z ik  az ö n tv én y b ő l megfelelő 
forgács nyerésére.

Ö sszefoglalólag m eg  lehet á llap ítan i, hogy a k i 
á llítá s  jó  á ttek in tést a d ott a m odern öntőtechnika  
m inden ágáról, jó lleh et érezhető v o lt  a  helyszűke, 
b izon yos zsúfoltság. E nnek  ellenére a  fejle tt k iá llí 
tá si módszerek alkalm azásával s ik erü lt elérni, h ogy  
a nagyszám ú k özön ség  —  B irm ingham  az angol 
ö n tészet központja —  valóban sok ú ja t  és tanulsá 
gosat lá thatott.

B irm ingham i tartózkodásunk e g y ik  délutánját 
feledhetetlenné te sz i az a k irándulás is, am it  
Stratford-on-—A von -b a , Shakespeare szülővárosá 
ba te ttü n k . V égigjártuk  a Shakespeare-ház m ú 
zeu m m á berendezett szobáit, a m elyn ek  egykorú  
b ú torai és felszerelése az Erzsébet kori Anglia lev e 
gő jét idézi. Á tm en tü n k  az Avon h íd ján , am ely m ár 
Shakespeare korában is állott és m egtek in tettü k  
feleségének, Anne H atchaw ay-nak zsúpfcdeles h á 
zá t is. A  szép m ájusi id ő , a pom pásan áp olt kertek  
virágözöne és az ód on  kisváros h an gu la ta  m ind 
n yájunknak  em lékezetes marad.

A  következő nap reggel tovább u ta ztu n k  L iver 
poolba. Szombat lév én , már csak városnézésre ju 
t o t t  id ő . A tengerhajózási társaságok, a  tengerészeti 
h atóságok  hatalm as épületei, az áruházak  és d ok 
kok m elle tt érdekes kontraszt v o lt  a  század eleje  
ó ta  ép ü lő , és még a lig  három negyedrészben kész, 
egyéb k én t a tiszta  an go l gótikát k ép v ise lő  angli 
kán, ille tv e  a tő le  n em  messze n em rég  elkészült 
ultram odern, ép ítészetileg  rendkívül rijszerű és m e 
rész katolikus székesegyház.

A  liverpooli program  szakmai ré szé t a „Tri
u m p h ” autógyár szereldéjének m egtek in tése  k é 
p ezte. A z előzetes rövid  ism ertetés u tán  vég ig 
k ísértü k  az a lkatrészek  útját, m ik özb en  azok la s 
san k ocsivá  álltak össze, számos gyártásk özi és vég-  
ellenőrzés közben.

M ivel az üzem a lig  k ét éve m ű k öd ik , a legkor 
szerűbb eljárásokat lá ttu k  a m unkaszervezés, a k o 
csik festése, korrózióvédelm e, m inőségi ellenőrzése 
stb. területén . A gyár  é v i termelése k b . 60 000 db , 
am i nem  sok, de ezek  a kocsik m indenesetre v i 
lágszínvonalat kép viseln ek  a kis és k özép  kategó 
riában.

U tu n k  következő állom ása M anchester volt. I t t  
a M ather & P ratt L td . bronz-, vas- és  acélöntödéjét 
tek in te ttü k  meg.

A  bronzöntöde é v i  termelése fő le g  foszfor- és  
ágyúbronzból kb. 1000 tonna. F ő  profiljuk  a sz i 
v a tty ú  lapátkerék, am elyből —  a legkülönbözőbb  
nagyságban  és típ u sb an  —  kb. 10 0 0 0  db az év i 
term elés. Az o lv a sztá s olajtüzelésű kem encében,

a formázás é s  magkészítés ped ig  vízüveges, illetve  
műgyantás hom okkal történ ik . A korszerű techno 
lógia ellenére az öntöde meglehetősen elhanya 
golt, zsú fo lt és rendetlen benyom ást k e lte tt .

A vas- é s  acélöntődé m egtekintése e lő t t  még 
a m intaüzem et tekintettük meg. Az igen  jó l fel
szerelt ü zem  a hagyom ányos fam inták m ellett 
üvegszállal erősített m űanyagbevonású fam in tá 
kat is k észít.

A rozsdam entes acélöntvényeket g y á rtó  acél
öntődé év i term elése kb. 500  to , m integy 80 fővel. 
Az olvasztás indukciós kem encékben, a  form ázás 
cirkonliszttel kevert v ízü veges formázóhom okban  
történik. A  felöntéseket n a g y  fordulatszám ú, tár 
csás köszörűgépekkel tá v o lítják  el.

A vasön töd e, amelynek é v i termelése 5— 6000 t, 
3 tonna/óra teljesítm ényű, 8 tonnás indukciós ke 
mencéket használ a vas olvasztására. E gyéb k én t 
sem a form ázástechnológia, sem egyéb terü leten  
különösebbet nem  láttunk, ső t  az öntöde levegője, 
munkakörülm ényei m eglehetősen rossz benyom ást 
keltettek.

A k ö vetk ező  nap reggelén  továbbindultunk  
Sheffieldbe. Manchester és Sheffield  k özött 6— 700 
méteres h eg y ek  és vízben d ú s, kövér birkalegelők  
között k an yarog  az út —  a híres m anchesteri 
textilipar a la p já t ezek a legelők  vetették  m eg.

A hegyoldalakon és völgyekben  fekvő Sheffield  
ilyen tek in tetb en  meglepően hasonlít Salgótarján 
hoz, csupán a  méretek jó v a l nagyobbak.

A szakm ai program a Eirt-Vickers L td . meleg- 
hengerm űjének és acélöntödéjének m egtek intése  
volt.

A rozsdam entes acélt a  széles-szalaghengerm ű- 
ben reverzáló sor után m eleg  dobokra felcsévélik , 
miközben a k ív á n t méretre nyújtják. R ö v id en  meg
tekintettük a  hideghengermű néhány részét is.

Az acé lön töd e kizárólag speciális rozsdam entes 
és hőálló acélöntvényeket g y á r t  R olls-R oyce sugár
hajtóm űvekhez és atom energiai célokra. É v i  ter 
melésük 1500— 20001, 0,3— 3,1 1 súlyú ö n tv én y ek 
ből.

Az acélt 2 d b  1 tonnás és 3 db féltonnás induk 
ciós kem encében olvasztják. A  csapolt acé l meny- 
nyiségét d aru ra  szerelt darum érleg m u tatja .

K ülönösen érdekes v o lt  a  több m éter hosszú, 
hőálló acélcscdarabok ö n tése  vízszintes centrifu 
gális öntőgépeken. K okillabevonatként finom ra  
őrölt szillim an n it és b en ton it vízüveges szuszpen 
zióját használják. A kokillabevonás, csőkihúzás, 
kokillatisztítás m űveleteihez használt kezelökocsi 
3 öntőgépet szolgál ki. A  függőleges ten gelyű  
centrifugális öntőgépekre cirkonos fekeccsel be 
vont nagym éretű  szárított formákat szerelnek fel; 
ezek az ön tőgép ek  a ta la jb a  vannak sü llyesztve.

A homokformázáshoz cirkonlisztes m in tah om o 
kot használnak, bentonit kötéssel; a v ízü veges for 
mázásnál a  kvarchom okot krom ithom okkal k eve 
rik.

Az ö n tvén yek  felülete va lób an  nagyon szép  volt; 
fehér selejtjük  gyakorlatilag nincsen, m ert minden  
öntvényt előnagyolnak és a  legmodernebb m inőségi 
vizsgálatoknak vetnek alá. E z  okból az ö n töd ei és 
forgácsoló m unkás-létszám  csaknem  azonos : 110—  
120 fő.
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Az üzem ek m egtekintése után városnézésre már 
kevés id őn k  maradt, an n ál is inkább, mert más
nap m ár korán reggel elindultunk a  leghosszabb 
útszakaszra, Londonba.

Az eső  egész úton zuhogott, de a  k itűnő autó 
pályán en n ek  ellenére m ár a déli órákban London 
ban v o ltu n k . Ú ticélunk a  Greenwich-i városrészben 
fekvő S to n e  W allwork öntöde v o lt.

A k ö tetlen  tájékozódó beszélgetések után az 
öntöde v ezető i m egm utatták  az üzem et.

Az a lum ínium -öntödében —  főleg a z  angol légi
erő szám ára —  alum ínium - és m agnézium -ötvöze 
tekből gyártanak ön tvén yek et homokformában és 
kokillában. Újdonság v o lt  a hőszigetelő  tápfejek 
alkalm azása. Az ön tvén yek  nagyobb része röntgen- 
és izotópos vizsgálat u tá n  hagyja csak e l az öntödét.

K ülönösen  érdekes v o lt  a bronzöntöde, ahol
25— 30 ton n ás hajócsavarokat is ön ten ek , mangán
bronzból, sablonform ázással, cem entkötésű homok
ban. E g y -eg y  forma k b . 2 hét a la t t  készül el. 
Az igen szép  öntött felü letek et köszörülik  és polí 
rozzák.

A gépszereidében lá t tu k  az U  és H B  típusú gé 

pek  szerelését. A  világos és á ttek in th ető  csarnok, 
a  munka szervezettsége, a m űszerezettség m agas 
foka érthetővé teszik  a cég gyártm ányainak jó 
hírét. A h ot-box és héjmag gyártásához egyaránt 
alkalmas, teljesen  autom atizált H B  27 jelű m ag 
fúvógép szerelésének és kipróbálásának u to lsó  fá 
z isa it is lá th attu k .

A késő d élu tán t, az estét és m ásnap kora d é le lő t 
t ö t  London m egtekintésére szenteltük; sajnos ez 
Londonra o lyan  kevés idő, h o g y  ki-ki csupán az 
ízlésének és érdeklődésének legjobban m egfelelő  
részt vá laszth atta  ki.

Szállodánkból, am ely a h íres Soho városrész 
m ellett, a P iccad illy  Circus közvetlen  közelében  
v o lt, délelőtt 11 órakor in d u ltu n k  H eathrow -ba és 
onnan B udapestre.

A z út m indnyájunk szám ára több szem pontból 
igen  sok tanu lsággal szolgált, és szakmai szem 
pontból is b ő v íte tte  a résztvevők  látókörét. E z 
ú ton  is szeretnénk m egköszönni a  rendezők fárad 
ságos és körültekintő m unkáját, amellyel a ta n u l 
m ányút zavartalan  lebonyolítását lehetővé te tté k .

H. Gy.

Szakosztályi hír

B E S Z Á M O L Ó

a  K i s v á r d a i  H e ly i  C s o p o r t  1 9 7 1 .  I I .  f é l é v e s  m u n k á j á r ó l

A  K is v á r d a i  C soport 1 9 7 1 . I I .  fé lé v e s  m u n k á já t  a u 
g u sz tu s  2 - á n  v e z e tő sé g i ü lé s s e l k e z d te . A  v ez ető ség i 
ü lésen  a  c s o p o r t  t itk á ra  is m e r t e t te  a  S o p r o n i C soport v e 
z e tő sé g e  le v e lé t  és b e j e le n t e t t e ,  h o g y  fe lk é r te  Búza  
Barna  o k i .  k o h ó m é r n ö k ö t, v á lla ljo n  e lő a d á s  m eg ta r tá 
sá t  a  IV . S o p r o n i T e m p e r ö n té s i és M in ta k é sz íté s i N a p o 
kon , m a jd  fe lo lv a sta  a  v á la sz le v e le t . A z  ü lé s  to v á b b i 
p ro g ra m ja  a z  I. fé lé v e s  b eszá m o ló  j ó v á h a g y á s a ,  és  a
I I I .  n . é v e s  program  r ö g z í t é s e  vo lt. A  v e z e t ő s é g  m eg 
b íz ta  a  c s o p o r tt itk á r t , h o g y  levélb en  k é r j e  fe l Baráz 
András  o k i .  k o h ó m é r n ö k ö t  (C sepeli V a s -  é s  A cé lö n tö 
dék) e lő a d á s  m eg ta r tá sá ra .

A u g u s z t u s  23-án  r e n d e z e t t  k lu b este n  Leitner Ernő  
b e sz á m o lt  a  S k a n d in á v  Ö n té sz e t i N a p o k  esem én y e ir ő l 
és tö m ö r e n  ö ssz e fo g la lta  a z  e lh a n g zo tt e lő a d á s o k  a n y a 
g á t. A  r e n d e z v é n y e n  17 f ő  j e le n t  m eg  é s  4  f ő  in té z e tt  k ér 
d ése k e t a z  e lőad ón ak .

A u g u s z t u s  25-én  az E g y e s ü le tb e n  r e n d e z e t t  Ö n tv é 
n y ek  Á r k é p z é s i  M ó d sz er én ek  P ro b lém á i c ím ű  e lő a d á st  
c so p o r tu n k b ó l Nagy I s tv á n  h a llg a tta  m e g .

S z e p te m b e r  20-án  r e n d e z e t t  ö s s z e jö v e te le n  m eg h í 
v o t t  e lő a d ó k é n t  Baráz A n d rá s  oki. k o h ó m é r n ö k  (C se
p e li V a s- é s  A c é lö n tö d é k ) V a so lv a sz tá s  d u p le x  e ljárás 
sa l c ím ű , n a g y  é r d e k lő d é sse l k ísért s z ín v o n a la s  e lő a d á st  
ta r to tt , m e ly e t  27 fő h a l lg a t o t t  m eg  é s  a z  e lő a d á st  k ö 
v e tő e n  8 fő  t e t t  fel k é r d é s e k e t  az e lő a d ó n a k

A  n a g y  g o n d o ssá g g a l fe lk é sz ü lt  e lő a d á s é r t  azú ton  is  
k ife je zz ü k  a  csoport k ö s z ö n e t é t  Baráz A n d rá s  ta g tá rs 
nak.

S z e p te m b e r  27-én v e z e t ő s é g i  ü lés v o l t :  a  IV . n. é v e s  
p rogram  tá r g y a lá sa , j e lö l é s  r e n d e z v é n y e k e n  v a ló  ré sz 
v éte lre . A  v ez e tő sé g i ü lé s  m eg b íz ta  a  t i t k á r t ,  h o g y  a  
n o v e m b e r  1 -én  ta r ta n d ó  v e z e tő sé g i ü lé sr e  k é sz íts e  el az  
1972. é v e s  m u n k a te r v e t  é s  k ö lts é g v e té s te r v e z e te t .

A z o k tó b e r  18-án r e n d e z e t t  sza k m a i ö ssz e jö v e te le n  
Búza B a rn a  o k i. k o h ó m é r n ö k  T e m p e r ö n tv é n y e k  b eö m 
lő r en d szere i c ím m el t a r t o t t  e lő a d á st, a m e ly e t  17 fő h a ll 
g a to tt  m e g  é s  a  v itá b a n  2  fő  szó la lt  fel.

A z o k tó b e r  21 —2 2 -én  a  IV . Soproni T e m p e r ö n té s i és  
M in ta k é sz íté s i N a p o k  r e n d e z v é n y e in  cso p o r tu n k a t

Csortos Béla fő m é r n ö k , Bucz E ndre  é s  N agy Is tvá n  k é p 
v is e lté k .

O k tób er 2 8 -á n  a z  Ö n töd ei V á l la la t  H e ly i C so p o r tja  
á lt a l  ren d ez e tt  sz a k m a i ö s s z e jö v e te le n  (K iss A n ta l : 
S zén h id r o g én ek  fe lh a sz n á lá sa  é s  a  szén h id ro g é n  p ó t t ü 
z e lé s ű  k ú p o ló k e m e n c é k  a lk a lm a z á sa  az Ö n tö d ei V á l la 
l a t  g y á ra ib an ) B u cz  Endre  és  R ó zsá k  Sándor  v e t t  r é s z t .

N o v em b e r  1 -é n  v e z e tő sé g i ü lé s  v o l t :  az 1 9 7 2 . é v e s  
m u n k a te r v -  é s  k ö lt s é g v e t é s - t e r v e z e t  tá rg y a lá sa . A  m u n 
k a te r v  1972. I .  f é lé v é r e  r é sz le te s  p r o g r a m o t ta r ta lm a z ,  
m e ly e t  a v e z e tő s é g i  ü lés  e l fo g a d o tt  é s  az  Ö n tö d ei S z a k 
o s z tá ly  V e z e tő sé g é h e z  jó v á h a g y á s r a  v a ló  b e te r je sz té sr e  
a lk a lm a sn a k  t a lá l t .  A  t o v á b b ia k b a n  a  v e z e tő sé g i ü lé s  
h a tá r o z a to t  h o z o t t  a  R a d iá to r m a g k é s z íté s  G é p e s íté s i  
M u n k a b iz o ttsá g  m e g a la k ítá sá r a .

N o v em b e r  8 -á n  V a s ö n tv é n y e k  s a la k ta r ta lm a  c ím m e l  
B ucz Endre o k i. k o h ó m ér n ö k  t a r t o t t  e lő a d á s t  18 fő  r é s z 
v é te lé v e l.

N o v em b e r  2 2 -ó n  r e n d ez e tt  s z a k m a i ö s s z e jö v e te le n  
Rózsák Sándor ü z e m v e z e tő  ta n u lm á n y -je l le g ű  A  r a d iá 
to r ö n tö d e  fo r m á z ó té r  g é p e s íté s é n e k  le h e tő sé g e i c ím ű  
e lő a d á sá t  18 fő  h a l lg a t ta  m eg  é s  7 fő  s z ó la lt  fel a  v i t á b a n .

D ecem b er 6 -á n  v e z e tő sé g i ü lé s  v o l t :  az 19 7 1 . é v e s  
m u n k a  é r té k e lé se , a  g a zd a sá g i f e le lő s  b e sz á m o lta tá sa ,  
a z  évzáró  t a g g y ű lé s  e lő k é sz íté se , té m á k k a l.

D ecem b er 1 3 -á n  ta r to tta  a  c s o p o r t  szo k á so s  é v z á r ó  
ta g g y ű lé sé t .  M a klá ry  Lajos c s o p o r te ln ö k  m e g n y itó j a  
u tá n  a  c s o p o r tt itk á r  b e sz á m o lt  a z  1 9 7 1 . év b en  v é g z e t t  
m u n k á ró l. A z  é r té k e lé s  v ég én  a  c s o p o r t  v e z e tő sé g e  k ö 
s z ö n e té t  fe je z te  k i  a zo k n a k  a  ta g tá r s a k n a k , a k ik  a  c s o 
p o r t  m u n k á já t e g é s z  é v e n  á t  s e g í t e t t é k ,  n év sz er in t  a z o k 
n a k , ak ik  e lő a d á s o k  m e g ta r tá sá r a  v á lla lk o z ta k . A  b e 
sz á m o ló  m á so d ik  ré széb en  a  t i t k á r  ism e r te tte  a z  1 9 7 2 . 
é v e s  m u n k a te r v e t . A  ta g g y ű lé se n  2 3  fő  v e t t  ré sz t.

A  IV . n e g y e d é v e s  ta g d íja t  3 5  fő  f iz e tte  be.
A z  Ö n töd e c ím ű  la p  s z e r k e sz tő sé g é n e k  á t a d o t t  c ik 

k e k  szám a: 1 d b , (B úza Barna : T e m p e r ö n tv é n y e k  bo- 
ö m lő ren d szere i) , m e ly  e lő a d á sb a n  is  e lh a n g z o tt  a  IV .  
S o p r o n i T e m p e r ö n té s i és  M in ta k é sz íté s i N a p o k o n .

Bucz E ndre
c s o p o r t t i t k á r
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M úzeum i hónap az Ö ntödei M úzeumban

A  m úzeum ok életében n a g y  jelentőségű az ok tó 
beri hónapban évenként megrendezésre kerülő 
„M úzeumi H ónap” . Erre az alkalomra minden  
m úzeum  igyekszik  új k iá llítások at rendezni — 
m ellyel a m úzeum  fejlőd ését dokum entálja —, 
v e títe tt  képes előadásokkal és film vetítésekkel gaz 
d ag ítva  programját.

Az Öntödei Múzeum ed d ig i k iállításainak az volt 
a célja — s célja a jövőben is  — , hogy m inél rész 
letesebben m utassa be a m agyarországi ön tészet  
fejlődését, s ennek keretében az öntészet m űvészi 
m ivoltát.

E zen  gondolatok figyelem bevételével h atároz 
tu k  el, hogy az 1971. év i M úzeum i Hónap alkalm á 
ból az ,,Öntött érem, plakett, díszöntvények és a X IX . 
század öntöttvas kályhái” c ím ű  kiállítást rendezzük  
meg. Az elhatározás m egvalósítása  kellő g y ű jte 
m ényi anyag hiányában n em  v o lt  könnyű feladat. 
M egindítottuk a gyűjtést, m elyn ek  eredm ényét az 
október 1-én m egnyílt k iá llítá s  látogatói értékel
hették . Segítséget és k iá llítá si anyagot kaptunk  
m úzeum októl, vá lla latoktól, barátainktól és az 
eredm ény: újabb két érdekes öntészeti k iállítás. 
K öszön et és dicséret ille ti Bors János, Narancsik 
Pál, Kaptay György g y ű jtő k et, akik gyűjtem ényük  
ja v á t adták a  kiállításhoz, ső t  egyes darabokat a 
m úzeum nak is ajándékoztak. A  Magyar Nemzeti 
Múzeum, az Iparművészeti Múzeum, a  Kiscelli 
Múzeum érm eket, p la k ettek et és vaskályhákat 
kölcsönzött, s ezzel te tték  vá ltozatossá  a  k iállítást. 
A Műszaki Múzeum két X I X . századból v a ló  ön 
tö ttv a s  k á lyh át vásárolt részünkre. Az Állami 
Pénzverő „T anácsköztársaság” szocialista brigádja  
plakettekkel és az öntöttérem -készítés tech n oló 
g iá ját b em utató  anyaggal gazd ag íto tta  a k iállítást. 
A z Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye
sület titkársága m egértésének és tám ogatásának kö 
szönhető, hogy az egyesü leti érem - és p la k ettg y ű j 
tem én y  kerek egészet a lk o th a to tt  (1. ábra).

A  kellő anyagi fedezet h iányában a k iá llítást 
m agunk terveztük , a k iv ite lezésh ez anyagban  és 
m unkában a vállalatok n y ú jto tta k  seg ítséget. E z 
ú ton  m ondunk köszönetét a  Lenin Kohászati Mű
vek, a Csepeli Vas- és Acélöntödék, a KÖVAC, az Új
pesti Vasöntöde hathatós seg ítségéért, m elynek  ered 
m ényeképpen a kiállítás id ő b en  elkészült. A  kiál
lítás szervezésének és k iv ite lezésének  tap aszta la ta 
kén t elm ondhatjuk, hogy az új kiállítás ism ét a 
kollektív  összefogás eredm énye. E zt az összefo 
g á st a rövidesen m egalakuló „Öntödei Múzeum 
Baráti Kör” keretén belü l to v á b b  kell fejleszteni.

A  M úzeumi H ónapot — az öntők m úzeum i hó 
napját — , valam int az „ Ö n tö tt érem, p lakett, 
d íszöntvények  és a X IX . század  ön töttvas k ály 
h á i” című k iállítást 1971. ok tób er 1-én 14,30 óra 
kor ünnepélyes keretek k ö zö tt  n y itottu k  m eg (2. 
ábra).

Az Országos Magyar B án y á sza ti és K ohászati 
E gyesü let elnöke, dr. Gyulay Zoltán egyetem i tanár 
a következőket m ondta m egn y itó  beszédében:

1. ábra. A z  érem- és kályhakiállítás a m egnyitás előtt

2. ábra. A  k iá llítá s megnyitásának látogatói

K ed v es  Vendégeink!

Szeptem ber 24-én m últ két eszten d eje  annak, 
hogy a kohászat új szakmúzeuma, az Öntödei 
M úzeum  ünnepélyes m egnyitása it t ,  ebben a fe l 
em elő műemléki környezetben m egtörtént.

A  m úzeum  alap ítóinak  eredeti elgondolásuk az 
volt, h ogy  miután ők az öntészet örökösei a nemze
dékek elválaszthatatlan  láncolatában és  az elődök 
től k a p o tt szellemi, erkölcsi és a n y a g i örökséget 
ellenállhatatlan  parancsként védniök, gvüm ölcsöz- 
tetn iö k  és továbbadniok  kell. A m úzeum  tevékeny 
ségének  csak akkor v a n  értelme és eredm énye, ha 
az ö n tészeti kultúra m ozgatóit és erejét az öntő  
elődök  tevékenységéből merítik, ak ik  fáradoztak, 
hogy arathassunk, ak ik  erőfeszítéseket tettek  arra, 
hogy m ások aratásának előkészítésére ösztönözze 
nek bennünket.

A  m úzeum  k ísérletet tesz minden kiállításának  
m egtervezésénél és kivitelezésénél an n ak  ábrázo
lására, hogy az ön tészek  az elmúlt századok folya 
m án m ennyiben járu ltak  hozzá a k u ltú ra  előbbre- 
v ite léh ez. K ötelességük ismertetni az öntészek hoz 
zájárulását a műszaki fejlődés egyes fokozataihoz. 
B em u tatják  azt a m unkát, amivel az ön tők  a tech 
nika kultúrem lékeihez hozzájárultak. A technika 
kultúrem lékei itt szám unkra a m űszaki munka ta-

8 8 B án yásza ti és K ohászati L ap ok  — ÖN TÖ D E 23. év fo ly a m  1972. 4. szám



nuságtevői és bizonyság jelei, am elyek az emberiség 
fejlődését kísérték és am elyek  hozzájárultak ter
m észetes képességeik m egnem esítéséhez és kiala
k ításához.

H a elnézzük  az it t  m ár eddig ö sszegyű jtö tt és 
kiá llíto tt emlékeket, tiszte lette l csodáljuk  ma a 
régiek fe lta lá ló  és alkotó erejét, a fegyvereket, esz 
közöket, ékszereket, edényeket, k u ltik u s tárgya 
kat és egyéb  öntvényeket. Nem  kisebb elismeréssel 
szem léljük az újabb idők  nagy alk otása it, a gépe
ket, az erőm űveket, közlekedési- és híradástechni
kai berendezéseket, m elyekben az ö n tő k  munkái 
mind m egtalálhatók. A  X X . század em berei hozzá
szoktak ahhoz, hogy am ikor elfogódottan  állanak 
műszaki világunk rem ekm űvei előtt, csak  a gépet, 
vagy az ép ítm ényt, ille tv e  m echanikáját, vagy  sta 
tikáját szem lélik. E zek et a gigantikus műveket 
rendszerint többé már nem  mint az ön tők nek  ezek
hez az alkotásokhoz v a ló  alapvető hozzájárulását 
szem lélik, akiknek m űvészete és a lkotóereje tette 
lehetővé ezek  létrejöttét. Az Öntödei M úzeum  már 
eddigi m unkájával és a  jövőbeni kiállításainak  
m egrendezésével azt a cé lt  kívánja elérn i, hogy az 
öntőt és munkásságát ezeknek az e lvek n ek  figye
lem bevételével mutassa be.

A m ost megnyíló két kiállítással is az a  cél, hogy 
a vasöntészetben , a X I X . század kályhaöntészeté- 
ben és a  X I X —X X . század  érem, p la k e tt  és kis 
p lasztikájában az ön tészetet mint m ű vészetet mu
tassa be.

E bben az esztendőben kapcsolódik b e a  „Múze
umi H ón a p ” -ba az Ö ntödei Múzeum is gazdag 
program jával, hirdetve a  magyar ö n tészet nagyra- 
h ivatottságát. A M úzeumi Hónap fe lad ata  általá
ban a töm egek  és a m úzeum ok szélesebb  körű 
„összeism ertetése”. A  M úzeum i H ónap m ásik  fela
data, h o g y  a m űvelődési tevék en ységet fokozza. 
A kohászati iparágban e z t  a feladatot a  m ost meg
nyíló k iá llítással és az októberi hónapban folyam a
tosan, a  programban m eghatározott időpontok 
ban m egtartandó film vetítésekkel és előadásokkal 
ezt célozzák.

E zeknek  a gondolatoknak a jegyében az Öntödei 
Múzeum 1971. évi „M úzeum i H ón ap ” -ját és új 
kiállítását m egnyitom .”

A m egn yitó  beszéd elhangzása után  id. Kiszely 
Gyula a  K ohászati T örténeti B izottság titkára is 
m ertette az új kiállítást:

„M élyen Tisztelt H ölgyeim  és U raim  !
A m ost megnyíló kiállításunknak a z t  a címet is 

adhatnánk: „Művészet az öntészetben” .
Am ikor a kiállítást m egterveztük, n em  volt cé

lunk tem atikailag kerek egészet k itevő  gyűjtem é 
nyek bem utatása, egyed ü l az öntő tevékenységét 
akartuk érzékeltetni.

Az érem  és plakett m űvészete a kisplasztikához 
tartozik. A hogy az érem - és a p lakettm űvészet 
valójában egyik  különálló ága a szobrászm űvészet 
nek, ú gy  fejlődött ki régen néhány o lyan  műöntöde 
is, am elyek  főleg kisplasztikával, te h á t  miniatűr 
szobrocskák, plakettek és érmék ön tésév e l foglal
koztak. A  nagyobb öntödékben is v o lta k  és van 
nak o lyan  öntők, akik szívesen foglalkoznak kis
p lasztika öntésével, teh á t ez az ága az öntészetnek  
ma már nem  kizárólagosan a m űöntődék profilja.

Művészeti szem pontból eg y -e g y  érem ér ték é t, 
kerüljön az bárm ilyen tech n ik ával kivitelre, e lső 
sorban a m ű vész neve, teh etsége , tehát az  érem  
m űvészi elgondolása  dönti el.

Az öntött érm ek  művészeti érték e azért n a g y o b b  
a  vertnél, m ert a  jól öntött, n em  cizellált érem ben  
sokkal erősebben érvényesül a  m űvész egyén isége , 
m in t a vert érm ében. A m agas plasztikájú érem  
egyébként so k k a l tökéletesebben sokszorosítható  
öntéssel, m int veréssel, mert v erés esetén a  m a g a 
sab b  plasztikát az anyag a k éto ld a li nyom ás m ia tt  
n em  bírja. A  tökéletesen  ö n tö tt  érem külső csín ja  
sokkal kifejezőbb, mélyebb je lleg e t ad az érem nek , 
m in t a verté. Ú g y  is m ondhatnánk : az ön tött érem 
b en  valahogyan több és m élyeb b , érzőbb az élet, 
m in t a jm sztán mechanikailag készült vert érem 
b en . Az ö n tö tt  érembe az ö n tő  form ázóm ester 
kezem unkája a d  é letet s itt v á lik  az öntő va ló jáb an  
társává  az érem m űvésznek, s ezért sp ecia lizá lta  
m agát néhány öntőmester kizárólag az érem  és 
p lak ett öntésre. Vannak akik e z t  az állítást v i t a t 
ják , de sok eb b en  az elm életben  is a g y a k orla ti 
igazság.

A  plakett rendszerint n égyszögű  formája s an 
n ak  legtöbbször csak egyoldalú  kivitele egyen esen  
m egkívánja a z  öntési k iv ite lt . Ezért a p la k e tt  
tú lnyom ó része öntéssel készü lt.

A  szobrászm űvészettel m ajdnem  egyidőben a la 
k u ltak  ki a m ű vészet m egörökítésének tech n ik á i 
is , tehát a szoboröntés és a  faragás. A szobrász- 
m űvészet és a  szoboröntészet kapcsolata a  re 
naissance id ején  volt a legszorosabb, am ik or a 
n a g y  m űvészek maguk ön tö tték , sőt cizellá lták  is 
szobraikat. E n n ek  a kiállításnak célja em léket á llí 
ta n i a magyar szobor- és érem öntőknek, m ert a  v o lt  
m esterlegények, kisebb öntöde-tulajdonosok m ajd  
m indegyike n em csak  életszem léletében töb b é-k e-  
v ésb é  m űvészlélek  is volt, h an em  azért is , m ert 
m indig  együ ttéreztek  az a lk otó  szobrászm űvésszel 
é s  munkájukban különösen a  szoborkivitelezés 
form ázástechnológiájában tö b b e t  láttak és lá tn a k  
m a  is az egyszerű , vagy erősebben  tagolt eg y ed i 
ön tési darab beform ázásánál.

K iállításunk továb b i célja, h o g y  különböző a n y a 
g o k  felhasználását mutassuk b e  a  m űöntészetben. 
E átható  itt b ronz, vas, a lum ínium , sőt porcelánból 
ö n tö tt  alkotás is.

A z öntöttvas tárgyakat á lta láb an  m űvészietlen- 
n ek  nyilvánítják  és a gyáripar körébe sorolják . 
A z öntöttvas term ékek zöm ére valóban á ll ez  a 
m egállapítás, azonban  ebből a  körből ki kell em eln i 
e g y  igen tek in té lyes számú csop ortot, m elyet m in 
denképpen az iparm űvészet területéhez sorolunk  
m űvészi igényű  megjelenésük m iatt.

Művészi k iv ite lű  nagyobb m éretű  vasön tvén yek 
k e l már a X V — X V I. században is ta lá lkozunk, 
m in t például a  kiállításunkban látható 1598-as  
Selmecbányái ön tö ttvas sírtáb lával; a k isebb tá r 
g y a k  művészi vasöntése a X V I I I .  század m ásod ik  
felében kezd A ngliában  tért h ód ítan i, majd E u róp a-  
szerte  gomba m ódra elszaporodnak az egyes ü ze 
mekben.

A múlt század  művészi vasön tvényei k özü l k i 
tűnnek  a m unkácsi vasgyár k ön n yű  súlyú é s  v é 
k o n y  öntésű „ á ttö r t” tányérjai, szobrai, m ely ek  a
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gyakorlati tapaszta latok  szerint m a már csak n eh e 
zen  és k itartó  m unkával utánozhatok.

A  különböző ön tvénym odellek  széles k örb en  el 
terjedtek, am in t az kiállításunkban is lá th a tó , 
hogy a m unkácsi tá la t Aninán is lem ásolták, a zo n 
ban a k iv ite lben  m ár nagy n ívób eli eltérés ta p a sz 
talható.

A kályhalap-öntés már a X V . században e lte r 
jed t N yugat-E urópában, M agyarországon eb b ő l az 
időből szárm azó kályhalapokat eddig m ég nem  
tudtunk felfedezni, így  csak a X I X . század n éh á n y  
kályhájával tu d ju k  a hazai kályhaöntést b em u 
ta tn i. E nnél az öntési ágnál is hasonló a h e ly ze t, 
m int a k isebb vasöntéseknél. A z egyik g y á r  m á 
so lta  a m ásik  m in tá it néhány m ódosítással, am in t 
a zt a m egm aradt katalógusok is b izonyítják.

E  rövid tö rtén eti ism ertetés u tán  engedjék m eg, 
hogy k iá llításunkat részleteiben is ism ertessem .

A  k iállítást újszerű m egoldással az érem gyártás  
technológiával vezetjük  be, a  gipsz-form ától a  k i 
ö n tö tt  nyers öntvén yig , eredeti darabokban. A  kö 
vetkező v itrin ben  a nyers és felöntéseitől m eg tisz 
t íto tt  darabokat m utatjuk, va lam int a b izsu ö n tés 
bő l két kü lönböző darabot ; m in d  a két v itrin  a n y a 
ga  az Á llam i Pénzverő öntödéjének term éke.

Három  vitrin ben  Narancsilc Pál b u d ap esti, 
Bors János b u dapesti és Kaptay György a lm ásfü zitő i 
gyű jtők  ö n tö tt  érem  és p la k ett gyűjtem ényében  
különböző korok és m űvészek érmei és p la k ettje i 
lá thatók. A  legrégibb darab Bors János g y ű jte m é 
nyében lá th ató  Matho Vittore Pisano X V . szá za d 
beli alkotása, m ely  Isotta Rimini-t ábrázolja, aki 
Sigm ond R im in i uralkodó k edvese, később felesége  
le tt.

A  három gyűjtem ényben  o lasz, orosz és m agyar  
m esterek m unkái láthatók a X V . századtól a  X X . 
századig.

K ülön v itr in ben  m utatjuk be az Országos M a
gyar B án yászati és K ohászati Egyesület k itü n te 
téseit, em lékérm eit, közgyűlési p lakettjeit 1885-tő l 
napjainkig (3. ábra). K ülön szeretném  fe lh ív n i a 
figyelm üket a selmeci vizsgaérm ekre, m elyek  
ugyan m int m ásolatok n éh án y  éve k észü ltek  az 
Á llam i P énzverdében, de eredetileg ezeket a z  ér 
m eket a Selm ecbányái bán yászati tan in tézet ad o 
m ányozta azoknak a hallgatóknak, akik ön k én t

[ Ö5M-3  I

3. ábra. Érem kiállításból: So ltz  Vilmos érm e

je len tk eztek  az 1747. é v i március 30-án  kelt ren 
delet alapján  m eghirdetett versenyvizsgára. E v izs 
gán a  jelöltnek üzem i gyakorlattal rendelkező a l 
t isz tek k el és m unkásokkal kellett összemérniök 
tu d ásu k at és közülük a  legjelesebbet egy-egy 15 
dukát sú lyú  arany és e g y  ugyanolyan ezüst érem 
mel jutalm azták. E zek n ek  az érm eknek eredetijét a 
M agyar Nemzeti M úzeum  őrzi.

A  h eted ik  vitrinben öntödékkel rendelkező ü ze 
m eink 20, 50, 100, 125, 190 és 200 é v e s  jubileumuk 
alkalm ából kiadott em lékérm eit, valam int k ie 
m elkedő üzem indítások vas, bronz- és  alumínium  
érm eit, plakettjeit lá th a tják  1885— 1970-ig. Ennek  
a v itr in n ek  az a n yagáva l a magyar kohászati ipar 
egyes jelentős dátum aira kívánjuk a  figyelmet fe l 
h ívni.

A  nyolcadik  v itrinben  a m úzeum unkkal kapcsola 
to t ta r tó  lengyel, csehszlovák  és k eletném et egye 
tem ek, gyárak és m úzeum ok em lékérm eit, p la 
k e ttje it  mutatjuk b e, m in t ezen országok műönté- 
szetén ek  mintáit. K ü lö n  fel k ívánom  hívni figyel
m üket eg y  lengyel ön töttvas p lak ettre , mely a  
W egierska Gorka fe lira to t viseli. W egierska Gorka 
m agyaru l „Magyar h e g y ” -et jelent. 1838-ban m a 
gyar ö n tő k  a lap ítottak  it t  egy ö n tö d ét, róluk n e 
vezték  el a helyiséget „Magyar h e g y ” -nek, s 1938 
ban 100 éves fennállásuk  emlékére öntötték  ezt a  
p la k ette t.

K ü lö n  vitrinben a  X I X . századból művészi k i 
v ite lű  öntöttvas tán yérok  lá thatók  Munkácsról, 
A nináról (4. ábra)  é s  eg y  bányász kehely a K is- 
garam i vo lt állami vasgyár öntödéjéből, mely a  
selm eci bányászok m unkájából m u ta t  be néhány  
je len ete t (5. ábra).

A  m űöntészeti k iá llítá st  a szobor é s  dombormű
vek et bem utató v itr in n e l zárjuk, m elyben  a vas, 
bronz és alum ínium ból készült tárgyak  közül a  
X IX . század közepén  Munkácson öntött dara 
bokra hívjuk fel kü lönösen  figyelm üket (6. ábra).

A  m ásodik kiállításunkon a X IX . század vasön- 
tésű kályháiból lá th a tn a k  nyolc különböző dara 
bot 1810-tő l 1900-ig.

IÖ544-4

4. ábra. K isp la sz tiká i kiállításból: m unkácsi 
öntöttvas tányér
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Ezek közül a  legrégibb az első négyszögletű , 
D iósgyőrben ö n tö tt  kályha (7. ábra). A m ásodik  
azonos stílusú és a  X IX . század  közepéről va ló . 
A  harmadik az 1860-as évekből való , m ely a  száj- 
hagyom ány szerin t diósgyőri ön tésű . A k övetk ező  
oszlopos kályha K iss József k ö ltő  szülőházában, 
m ajd budapesti lakásában a m ú lt század v ég é ig  
v o lt  használatban, öntési h elye ism eretlen. A  k ö 
vetkező R uszkicza jelzésű k á lyh a  a dél-erdély i 
ruszkicai vasgyár terméke a m ú lt század végéről. 
H atodik  k ályhánk  tipikus erdélyi göm b ölyű  
kályha, m elyet az erdélyi öntödék  még az 1912. év i 
katalógusukban is hirdették. H etedik  k á lyh án k  
ugyancsak a dél-erdélyi K alán i vasgyár ö n tése , 
típusm egjelölése „reggeliző-kályha” , ö n tése  a

•í. ábra. K isp la sz tiká i kiállításból : kisgarami 
öntöttvas kehely

6. ábra. K isp la sz tik á i kiállításból: m unkácsi 
öntöttvas szobor

7. ábra. K á lyhák a X I X .  század elejéről

múlt század  végére teh ető . Alakban azonos, de 
m intáiban változó form ában még a század  elején  
is ön tö tték  ezeket. N yo lcad ik  kályhánk a Salgó 
tarjáni Acélárúgyár e század  elejei term éke.

Mint az elm ondottakból is láthatják hölgyeim  
és uraim , a m agyarországi öntészet b em utatását 
új színnel gazdagítottuk , és ezzel is igazoln i k íván 
juk a m agyarországi ön tészet fejlettségét és m űvé 
szi m unkáját. K érjük tekintsék  meg részleteiben  
kiállított tárgyainkat és  felújított m úzeum unkat.”

A k iá llítás m egnyitásán negyvenen jelen tek  meg 
szakmai és kulturális életünk reprezentánsai, a 
múzeum barátai és tám ogató i. A m eleghangú és 
baráti légkörben le fo ly t ünnepség után  a vendégek  
m egtekintették  az új k iá llítást, va lam int a  Múze
umi H ónapra átrendezett és felfrissített k iállításo 
kat. A  m egnyitó 16 órakor fejeződött be.

A M úzeum i H ónap keretében az új kiállításon  
kívül gazdag program m al vártuk a lá togatókat. 
Minden héten  csütörtökön és vasárnap v e títe tt  
képes előadásokat tarto ttu n k , m elyet film vetítés  
és tárlatvezetés k ö v ete tt. Az előadások tém ájának, 
illetve a  film vetítések anyagának k iválasztásánál 
szintén a bevezetőben elm ondottakat tartottuk  
szem e lő tt . Az ism eretterjesztő előadássorozat prog 
ramja a következő v o lt:

1971. október 3. 10 óra.
Film : A z acél útja.
A K G M  Film stúdió filmjében rövid  á ttek in tést  

adott az ércbányától a  nagyolvasztón, Martin 
acélműn és hengerdén keresztül a gépgyártásig , 
bem utatva azt az u ta t, m elyet az acél alapanyaga  
a kész gép ig  megtesz.

A film  ism eretterjesztő célját teljes m értékben  
elérte.

Előadás : A film v e títé se  után id. Kiszely Gyula.: 
„Az acélgyártás történ ete  M agyarországon” cím 
mel ta r to tt  előadást.

Előadásában a k ö zvetlen  acélgyártástól kezdve 
időrendi sorrendben ism ertette  a nyers finom ítás 
különböző eljárásait az L D  eljárásig. R észleteiben  
kitért a  m agyarországi acélgyártás bevezetésére  
és fejlődésére vállalatonként. Ugyanakkor kitért a 
világ acélgyártásának fejlődésére, párhuzam ot 
vonva a magyarországi fejlődéssel.
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Az előadás után a  látogatók m egtek in tették  a 
m úzeum ot.

1971. október 7. 17,30 óra.
Film : Precíziós ö n tés.
B em utatásra kerü lt a  Nikex Ju goszláviában  k é 

sz íte tt színes filmje arról a precíziós öntödéről, 
m elyet a  magyar ipar gyártott és é p íte tt  fel.

A film  végigkísérte a  gyártás technológiáját, 
m ely szak- és ism eretterjesztő szem p on tból a lá to 
gatók  tetszését m egnyerte.

Előadás : A film u tá n  Narancsik P ál : „Precíziós 
öntés M agyarországon” címmel ta r to t t  előadást. 
E lőadásában igen é lvezetes form ában történeti 
visszapillantást a d o tt a  bronzkortól napjainkig a  
fejlődésről, majd ism erte tte  a precíziós öntés hazai 
k ifejlődését és jelen legi állapotát.

A  hallgatóság n agy  tetszéssel fo g a d ta  az é lveze 
tes előadást, majd m úzeum vezetés keretében  m eg 
tek in te tték  a m úzeum ot.

1971. október 10.
Film : I t t  fe le jtették . A Ganz ön töd e utolsó n ap 

jai.
B em u tattu k  a m ú zeu m  építéséről k észü lt doku 

m entum  filmet.
A z i t t  felejtették  c ím ű  színes film á Ganz Törzs 

gyár 1964. májusi u to lsó  napjaiból e g y  m unkanapot 
m u ta to tt  be. A film  cé lja  az volt, h o g y  érzékeltesse  
azt a m a már p rim itívn ek  tetsző m u n k át, am it eb 
ben a  gyáriban a X X . század közepén , m últ szá 
zadbeli eszközökkel és technológiával végeztek , a 
term ék pedig még m in d ig  világszínvonalon  állott. 
A film kiváló dokum entum  anyaga öntészetünk- 
nek.

A  m úzeum  ép ítésérő l készült dokum entum film  
b em u ta tta  azt a m u n k át, m elyet az ép ítők  1966 
m áju stó l 1969 szeptem beréig v ég ez tek . Majd a 
m úzeum  első k iá llítá sá t és az 1964. szeptem ber 24-i 
ünnepélyes m egn yitást láthattuk.

Előadás : A film v e títé se  után ifj. Kiszely Gyula 
Ganz Ábrahám m agyarországi m unkásságát is 
m ertette  a Pesti H engerm alom ban e ltö ltö tt  időtől 
k ezd ve 1867. decem ber 19-én b ek övetk ezett halá 
lá ig. R észletesen b eszám olt arról a nagyszerű  m un 
káról, m ellyel Ganz Ábrahám v ilágh írn evet szer 
z e tt  nem csak a gyárának , hanem a m agyar önté- 
szetn ek  is.

Az előadás után a  hallgatóság m egtek in tette  a 
m úzeum ot.

1971. október 14. 17,30 óra.
Film : Korszerű ön tés.
E g y  magyarra szinkronizált angol film m el bem u 

ta ttu k  egy  turbina alkatrész v ízü veges form ázásá 
nak te ljes technológiáját, mely n em csak  a szakem 
bereket, de az á lta lán os m űveltségű n éző t is lek ö 
tö tte .

Előadás : A film u tá n  Maréchal Károly : ,,A h a 
rangöntés története és technológiája M agyarorszá 
gon ” cím m el ta r to tt előadást. Az e lő a d á st a budai 
M átyás templom n a g y  harangjának hangjával v e 
z e ttü k  be, majd az előadó történ eti v isszap illan 
tá st a d o tt a harangöntés fejlődéstörténetéről. E lő 
adás közben az orosz harangtípusok hangjaival 
illusztráltuk  az elhangzottakat, m ajd  az előadó a 
haranggyártás technológiáját is ism ertette .

A z előadást m úzeum vezetés k ö v ette .

1971. október 17. 10 óra.
Film : E m b erek  a kohónál.
Színes dokum entum film ben egy  fiatal ip ari ta 

nuló ism erkedését láthattuk a kohászattal. A  film  
az Uj-massai n agyolvasztótó l indítja a cselekm ényt 
majd a d iósgyőri nagyolvasztó részletes m eg tek in 
tésével egy öreg diósgyőri kohász kalauzolása m el
le tt  ism erteti m eg az ifjút a kohászat szépségeivel 
és nehézségeivel.

Előadás : dr. Nováki Gyula: „A honfoglaláskori 
vasolvasztó kem encék ásatása i” címmel beszám olt 
a Kohászat T örténeti B izottság Észak-Borsodban  
és N yugat-D unántú lon  fo ly ta to tt  ásatásairól, ahol 
néhány év a la tt  több mint 25, X —X II. századbeli 
vasolvasztót tá r t  fel.

Az előadás u tá n  a hallgatóság m egtek in tette a 
múzeumot.

1971. október 24. 10 óra.
Film : U to lsó  hámorok.
Egy m agyarra szinkronizált csehszlovák film en  

a 600 éves hám oripar egy u to lsó  Dél-Csehországi 
hámorát és an n ak  74 éves hámorosának é le té t  és a 
hámor m unkáját láthatta a  közönség.

Előadás : id. Kiszely Gyula : „A magyar hám or 
ipar történ etéb ő l” címmel k iegészítette a  film 
m ondanivalóit, ism ertette a  magyar hám oripar 
kialakulását, m ajd  v etíte tt képekkel a m ecenzéfi 
hámorok bem utatásán  keresztü l a hámor a lk a tré 
szeit m utatta b e ; a hámor technológiáját és g y á r t 
mányait ism ertette .

Az előadás u tán  múzeum vezetés volt.
Az itt ism erte te tt, előzetesen  m eghirdetett elő 

adásokon k ív ü l a  diósgyőri Lenin K ohászati Mű 
vek  Vasöntöde gyáregység kom plex brigádja 1971/ 
október 13-i látogatása alkalm ával a Ganz Ábra 
hám előadást és az „Itt fe le jte tték ” film et ism étel 
tűk meg. 1971. október 19-én  a „Mérnöktovább' 
képző” hallgatóinak  a „Precíziós öntés” c. előadási 
és filmet ism éte ltü k  meg.

Az „Ö ntött érem , plakett, díszöntvény és a  X IX . 
század ö n tö ttv a s  kályhái” cím ű kiállítás a  lá to g a 
tók  tetszését m egnyerte, érdeklődését lek ö tö tte . 
A  közönség szób eli és írásbeli vélem ényét -— a k i 
állítás sikerét — talán a  M agyar N um izm atikai 
Társulat k ét vezetőjének vendégkönyvünkbe tör 
tén t bejegyzése illusztrálja a  legjobban: „A  m ű vé 
szi szem pontból is figyelem re méltó k iá llítás na 
gyon lek ötötte  figyelm ünket” .

Az Ö ntödei M úzeumot az októberi hónapban  
690 látogató kereste fel, m elyb ől 262 fő az e lőadá 
sokat is m eghallgatta. A  szakm ai látogatók  közül 
külön d icsérettel kell kiem elnünk a Lenin K oh ászati 
Művek V asöntödéjének vezetőségét és szocia lista  
brigádjait, — az előadásokon ö t szocialista és kom p 
lex brigádjuk 60 fővel je len t meg —, ugyancsak  
dicsérettel k e ll m egem lékeznünk a csepeli K ossu th  
Lajos G épészeti Kohó- és Öntőipari Szakközép- 
iskola ön tészeti tanárairól és öntő-hallgatóiról, akik 
az előadásokon 90 fővel jelen tek  meg.

Az októberi hónapban a  múzeum újabb  bará 
tokra és seg ítők re tett szert, s úgy érezzük, hogy  
újra tettü n k  e g y  lépést előre az öntészet tö r tén eté 
nek, az ö n tészeti kultúrának minél szélesebb  kör
ben való m egism ertetése érdekében.

Kiszely Gyula
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Szakosztályi hírek
V e z e t ő s é g i  ü lé s

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  v ez e tő sé g e  a  S o p r o n i H e ly i 
cso p o rt m e g h ív á sá r a , a  V I .  T e m p er ö n té s i é s  M in ta k ész í 
té s i N a p o k  a lk a lm á b ó l 1 9 7 1 . o k tó b er  2 2 -é n ,  S opronb an  
ta r to tta  so r o n k ö v e tk e z ő  ü lé s é t .

A z ü lé se n  a  k ö v e tk e z ő  v e z e tő s é g i  t a g o k  v e t t e k  részt: 
dr. Varya Ferenc, Szász József, N ayyzsadányi Endre, 
Trajkovics József, dr. N á n d o r i Gyula, K elem en  Lajos, 
Pintér A ndrás, Szász I s tv á n , Szy Géza, T ó th  András, 
dr. M âcher Frigyes, Gál Zoltán, Gyűrök György, M uhi 
Nándor, Feiner Sándor, B aráz András, Csermák Pál, 
Pénzes Im re , dr. Vörös Á rp á d .

A z ü lé s e n  r é sz tv e tt  é s  f e ls z ó la lt  dr. G unda  M ihály, a  
S op ron i M T E S Z  IB  e ln ö k e  é s  Wappel J á n o sn é  (Soproni
I . B . ) .

A  v e z e t ő s é g i  ü lés dr. Varga Ferenc s z a k o s z tá ly i  al- 
e ln ök  e ln ö k le té v e l  m e g h a llg a t ta  dr. Vörös Á rpád  sza k 
o sz tá ly i t i tk á r  b e sz á m o ló já t  a  38. N Ö K -r ő l, a z  Ö ntödei 
S z a k o sz tá ly  C IA T F -b en  v é g z e t t  m u n k á já r ó l, a  45. N Ő K  
m a g y a r o r sz á g i re n d ez ésérő l é s  egyéb  k é r d é s e k e t  tá r 
g y a lt .

A  38. N Ö K - ö t  a V D G  (N é m e t  Ö n tő k  E g y e sü le te )  
re n d ez te . A z  N S Z K -b a n  m ű k ö d ő  1750 ö n t ö d e  5,3 m il 
lió  to n n a  ö n t v é n y t  g y á r t  8 ,8  m illiárd  D M  ér ték b e n . A z  
ö n tö d é k b e n  d o lg o zó k  s z á m a  2 0 0  ezer.

A k o n g r e s sz u s  célja : v i t a  o ly a n  k ér d é se k r ő l, m in t ra 
c io n á lis  g y á r tá s ,  m é r e tp o n to s s á g , k ö r n y e z e tv é d e le m , k i 
seb b  g y á r t á s i  k ö ltség ek , j o b b  ta r tó ssá g  s t b .

A  k o n g r e s sz u s  e lő a d á sa in a k  tém á i k ö z ü l a  k ö v e tk e z ő 
k e t  k e ll k ie m e ln i : k ö r n y e z e tv é d e le m , az a c é lm in ő ség e k r e  
v o n a tk o z ó  n e m z e tk ö z i m e g á lla p o d á s  e lő k é sz íté se , a  
m á g n e ses  fo rm á zá s i m ó d  ü zem sz er ű  a lk a lm a z á sa , a h o 
m o k r eg e n e rá ló  b e re n d ez ések  szü k ség szerű  h a szn á la ta .

A  38. N Ö K -n e k  k özel 1 5 0 0  r é sz tv e v ő je  v o l t  34 ország 
ból.

A  k o n g r e s sz u s  le g fo n to s a b b  m a g y a r  v o n a tk o z á sú  
red m e n y e i :

— az e g y e s  m u n k a b iz o t tsá g o k  ü lésén  is m é t e lt e n  m eg- 
1 ö sz ö n té k  a z  1971. jú n iu s á b a n , M a g y a r o rszá g o n  ta r to tt

lések  z a v a r ta la n  le b o n y o lítá s á t ;
— a  G ie sse re i 1971. s z e p te m b e r  23. s z á m a  gazd agon  

" lu sz tr á lt , n é m e t  és a n g o l n y e lv ű  is m e r te té s t  k ö zö lt  ö n 
öd éi m ú z eu m u n k ró l;

— а  С. I .  A . T. F . k ö z g y ű lé s e  e g y h a n g ú la g  jó v á h a g y ta  
az E ln ö k s é g  ja v a s la tá t, h o g y  a  45. N Ö K - ö t  1978-ban  
M a g y a ro rszá g o n , az O M B K E  rend ezze.

S z a k o sz tá ly u n k  ta g ja i а  С. I . A . T. F .- b e n  a k t ív  m u n 
k á t  v é g e z t e k .  A  n e m z e tk ö z i  szerv eze ti ta g sá g u n k n a k  
h árom  ig e n  fo n to s  d á tu m a  v a n  :

— 195 8  — a z  O M B K E -t fe lv e sz ik  а  С. I .  A . T . F .-b e;
— 1971 —  az O M B K E  m eg k a p ja  a  4 5 .  N Ő K  szer 

v ezési jo g á t ;
— 197 8  — 45 . N Ő K  M a g y a ro rszá g o n !
É r d e m e s  rö v id e n  m e g e m lé k e z n i а  С. I .  A .  T . F . e d 

d ig i tö r té n e té r ő l ,  fe la d a ta ir ó l.
А  С. I . A . T . F . h iv a ta lo s  m e g a la k u lá sá n a k  é v e  1927, 

de tu la jd o n k é p p e n i m u n k á ja  az 1923. s z e p te m b e r  12 — 
15. k ö z ö t t  P á r iz sb a n  t a r t o t t  1. N e m z e tk ö z i Ö n tő  K on g 
resszu sig  n y ú lik  v issza .

A z 1 9 1 1 -b e n  a la k u lt f r a n c ia  ön tő  e g y e s ü le t  k ezd em é 
n y ez te  a  n e m z e tk ö z i e g y ü t tm ű k ö d é s t  é s  en n ek  ered 
m én y e  v o l t  a z  1923. é v i p á r iz s i  k o n g resszu s.

A  n e m z e tk ö z i  k o n g r e ssz u so k  ü tk ö z é s é n e k  m egak a 
d á ly o zá sá r a  m e g a la k íto ttá k  a z  Ö n té s te c h n ik a i E g y e sü 
le te k  N e m z e tk ö z i  B iz o t t s á g á t ,  m ely n ek  a z  1926. év i 
b rü ssze li a la k u ló  ü lésén  B e lg iu m , N é m e to r s z á g , F ran 
c iaország , A n g lia , H o lla n d ia  é s  C se h sz lo v á k ia  k ép v ise lő i 
v e tte k  r é sz t .

1 9 2 7 -b en  a  n em ze tk ö z i k o n g resszu so n  jó v á h a g y tá k  a  
b izo ttsá g  m eg a la k u lá sá t  é s  e lh a tá ro z tá k  a  n em zetk ö z i 
k o n g r essz u so k  év e n k én ti m e g r en d e zésé t , e lő a d á so k  ta r 
tá sa  és  ü z e m lá to g a tá so k  le b o n y o lítá sa  c é ljá b ó l .  A z e lő 
ad ások  a  ta g e g y e sü le te k  c seree lő a d á sa i.

А С. I. A . T. F . e lső  a la p sz a b á ly á t  1 9 3 0 -b a n  á llí 
to ttá k  ö s s z e  é s  1938-ban , 1 9 4 8 -b a n , 1 9 5 0 -b a n , 1959-ben  
és v ég ü l 1 9 6 7 -b e n  m ó d o s íto t tá k .  A  n e m z e tk ö z i  k on g 
resszu sok  le b o n y o lítá s á n a k  ir á n y e lv e it  1 9 6 8 -b a n  a  K yo-  
tó-i k ö z g y ű lé s e n  fo g a d tá k  e l.

А  С. I. A . T .  F .-n e k  je le n le g  2 5  ta g e g y e s ü le te  v a n , 
m e ly e k  3 800  0 0 0  szak em b ert tö m ö r íte n é k  ( B e lg iu m ,  
B u lg á r ia , D á n ia ,  N S Z K , F in n o r s z á g ,  F r a n c ia o r sz á g , 
A n g lia , In d ia , I z r a e l ,  O la szo rszá g , J a p á n , J u g o s z lá v ia ,  
H o lla n d ia , N o r v é g ia ,  A u sz tr ia , L e n g y e lo r szá g , P o r t u 
g á l ia ,  R o m á n ia , S véd ország , S v á j c ,  S p a n y o lo r sz á g , 
C seh sz lo v á k ia , S z o v je tu n ió , U S A ,  M a g y a ro rszá g ).

А  С. I. A . T . F .  célja  a ta g o r s z á g o k  tö m ö r íté se  s z a k 
te r ü le tü k  k ö z ö s  érd ek e in ek  e lő s e g í té s é r e .  A  le g fo n to s a b b  
te v é k e n y sé g i t e r ü le t e k  :

— á lta lá n o s érd ek lő d ésre  s z á m o t t a r t ó  m ű sz a k i k é r d é 
s e k  m e g v ita tá sa , k a p cso la to k  k ié p ít é s e  m ű s z a k i- t u d o 
m á n y o s  e g y ü t tm ű k ö d é s  é r d e k é b e n ;

— a k u ta tá s i ered m én y ek  s z a b a d  cseréjén ek  e lő s e g í 
t é s e  a ta g e g y e s ü le t e k  k özött;

— a  sza k m a  h e ly z e té n e k  j a v í t á s á r a  irán yu ló  j a v a s la 
t o k  k id o lg o zá sa ;

— a  n e m z e tk ö z i  k o n g r essz u so k , k iá llítá so k  id ő p o n t 
j á n a k  m e g á lla p ítá s a  és azok  m e g s z e r v e z é s é n e k  s z a b á 
ly o z á s a  ;

— az é r d e k e k  ö ssz e h a n g o lá sa  m á s  s z e r v e z e te k k e l  
sz em b e n .

А  С. I . A . T .  F .  k eretében  1 2  n em ze tk ö z i m u n k a b i 
z o t t s á g  m ű k ö d ik  k ü lö n  s z a b á ly z a t  szer in t, m e ly e t  1963- 
b a n  h a g y ta k  j ó v á .

A  korábbi m u n k a  e r e d m é n y e k é n t  m e g s z ü le t e t t  a 
n y o lc n y e lv ű  n e m z e tk ö z i  ö n t é s z e t i  szó tár , v a la m in t  az 
ö n tv é n y h ib a  a t la s z .

E d d ig  38 n e m z e tk ö z i  k o n g r e s s z u s t  sz er v ez tek . A  k ö 
v e tk e z ő  é v e k b e n  a  k o n g r essz u so k  h e ly e :

1 9 7 2 U S A
1 9 7 3 S z o v j e t u n ió
1 9 7 4 B e lg iu m
1 9 7 5 P o r t u g á l ia
1 9 7 6 R o m á n ia
1 9 7 7 O la s z o r sz á g
1 9 7 8 M a g y a r o r sz á g

A  n em ze tk ö z i k o n g resszu so k  i r á n t  ig en  n agy  a z  é r d e k 
lő d é s  és a r é s z t v e v ő k  szám a á t la g b a n  1100 fő .

M it várnak  a z  ö n tő  s z a k e m b e r e k  a  k o n g r e ssz u so k tó l:
— m űszaki in fo r m á c ió k a t, m e ly e k  az e lő a d á so k  sz ín 

v o n a la  k ö v e t k e z t é b e n  igen m a g a s  s z ín v o n a lú a k , és 
a z o k a t  a v itá k , v a la m in t  ü z e m lá to g a tá s o k  m é g  j ó b b a n  
sz e m lé lte t ik  ;

— baráti k a p c s o la t o k  k ia la k ítá s á t  k ü lfö ld i s z a k e m b e 
r e k k e l, h ogy  in fo r m á c ió -fo r r á s t  te r e m tse n e k  a  t e c h n ik a  
é s  tu d o m á n y  fe j lő d é sé r ő l;

— az ü z le ti k a p c so la to k  á p o lá s á t  a  v ilág  ö n t ő  s z a k 
em b er e iv e l;

— a  sz e r v e z ő  orszá g  k u ltu r á l is ,  szociá lis é le t é n e k  
m eg ism e résé t , a m e ly r e  a k o n g r e s s z u s  a lk a lm á v a l r e n d e 
z e t t  k u ltu rá lis r e n d e z v é n y e k  le h e tő s é g e t  b iz to s íta n a k .

А  С. I. A . T . F .  K ö z g y ű lé sé n e k  d ö n té s e  a 45. N Ő K  m a 
g y a ro rszá g i r e n d e z é s é r ő l igen m e g t is z te lő  és S z a k o s z t á 
ly u n k  m u n k á já n a k  elism erése, d e  e g y b e n  igen  n a g y  fe l 
a d a t o t  is j e le n t ,  a m ely n ek  e lv é g z é s é r e  id ő b en  f e l  k e ll 
k észü ln ü n k .

A z  e lh a n g z o tt  b eszá m o ló h o z  dr. Varga Ferenc, Szász  
József, dr. N á n d o r i Gyula s z ó lt  h o z z á .

A z' egyéb  k é r d é s e k  k özött d r. Vörös Árpád  n é h á n y  
k ü lfö ld i r e n d e z v é n y t  ism e r te te tt  :

1. 39. N Ő K  a z  U S A -b a n  1 9 7 2 . m á ju s  7 — 12.
2. F o n d -e x -7 2 :  N em ze tk ö z i ö n t é s z e t i  k iá llítá s . B r n o . 

1972. j ú n iu s  2 6  — 30.
3. 40. N Ő K . S z o v je tu n ió , M o s z k v a ,  1973. s z e p te m b e r  

9 - 1 4 .
4. G IF A  7 4 . N e m z e tk ö z i ö n t é s z e t i  k iá llítá s , D ü s s e l 

dorf, 19 7 4 . jú n iu s  8 — 14.
Dr. Nándori G yu la  a b e isk o lá z á so k h o z  kért s e g í t s é g e t ,  

G ál Zoltán az Ö n tö d e i  M úzeum  p ro b lém á ira  i r á n y í t o t t a  
a  figyelm et é s  h a s z n o s  j a v a s la t o k a t  t e t t ,  Feiner Sándor  
a  la p szerk esz tés  p ro b lém á iv a l fo g la lk o z o t t  és  j a v a s la t o 
k a t  te t t  új r o v a t o k r a .  Az e lh a n g z o t ta k a t  dr. Varga 
Ferenc, Tóth A n d rá s , dr. M acher Frigyes, N ayyzsadányi 
E ndre, Dr. Vörös Á rpád  e g é s z í t e t t e  ki.

Kelemen L a jo s  a  Csepeli C s o p o r t  e ln ök e b e j e le n t e t t e ,  
h o g y  a  csop ort t i t k á r i  teen d ő it  a  jö v ő b e n  Baráz A ndrás  
l á t j a  el. A b e j e le n t é s t  a  v e z e tő sé g  t u d om ásu l v e t t e .
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A  v e z e tő sé g  a  S o p r o n i C so p o r t  f e lv e té s e  a la p já n  h a t á 
r o z a to t  h o z o t t  a  S o p ro n i T e m p e r ö n tó s i  és M in t a k é s z í 
t é s i  N a p o k  é v e n k é n t i  m e g r e n d e z é s é r ő l és e g y id e jű le g  v e 
z e tő s é g i  ü lés  le b o n y o lítá sá r ó l.

A  v e z e tő sé g i ü lé se n  r é s z tv e v ő  dr. Gunda M ih á ly ,  a 
M T E S Z  S op ron i I n té z ő  B iz o t t s á g á n a k  elnöke, a z  E l n ö k 
s é g  k ö sz ö n e té t  f e je z te  k i a  s ik e r e s  r e n d e z v é n y é r t  é s  m e g 
á l la p íto t ta :  „ E z e k  a  k o n fe r e n c iá k  n a g y b a n  e m e l ik  a 
v á r o s  h ír n e v é t. E lh a tá r o z tu k , h o g y  S op ron t a  k o n g r e sz -  
sz u s o k  v á r o sá v á  te s sz ü k . E b b e n  a z  év b en  m á r h á r o m  
k o n fe r e n c iá t  r e n d e z tü n k .

A m e n n y ib e n  a z  1 9 7 8 -b a n  t a r t a n d ó  n em ze tk ö z i ö n t ő 
k o n g r e ssz u s t  S o p r o n b a n  ta r t a n á k , sz ív ese n  v á l la l ju k  és  
b iz to s ít ju k  a  z a v a r ta la n  le b o n y o l í t á s  fe lté te le it .”

A z  e ln ö k lő  dr. Varga Ferenc m e g k ö s z ö n te  az e l is m e r ő  
s z a v a k a t ,  a  v e z e tő s é g i  ta g o k  a k t iv i t á s á t  és az  ü l é s t  b e 
z á r ta . V . Á .

*

A z  Öntödei Szakosztály M in ta készítő  Szakcsoport é s  a  
Csepeli Csoport k ö z ö s  r e n d e z é s é b e n  1971 . d ece m b e r  3 -á n  
m intakészítési ankétot t a r to t t  C se p e le n .

A  C sep el M ű v ek  M ű szak i K lu b já b a n  9 ó rak or K e le 
m en Lajos, a  C sep e li V as- é s  A c é lö n t ö d é k  m ű sz a k i ig a z 
g a t ó ja  ü d v ö z ö lte  a z  a n k é t  r é s z t v e v ő i t .  I s m e r t e t t e  a 
C s. V . A . ú ttö r ő  m u n k á já t  a  m a g g y á r t á s  h a za i f e j le s z 
t é s é b e n . A z új t íp u s ú  m a g lö v ő g é p e k  a m in t a k é s z ítő  
sz a k e m b e r e k tő l m á r  s z e r s z á m k é s z ítő i  fe la d a to k  v é g r e 
h a j t á s á t  k ö v e te lt e .  A  m e g o ld o tt  f e la d a to k a t  és  t a p a s z t a 
la t o k a t  ism e r te t ik  é s  a d já k  á t  a  c s e p e li  s z a k e m b e r e k  a 
r é s z t  v e  v ö k n e k .

A z  e lső  e lő a d á s t  „ K o r sz e r ű  m a g lö v ő g é p e k ”  c ím m e l  
Sárközi György t e c h n ik u s  t a r t o t t a .

E lő a d á sá b a n  a  h id e g e n  és  m e le g e n  k ö tő , m a g h o m o k k a l  
d o lg o z ó  g ép ek  ü z e m é t  és a  m a g s z e k r é n y e k  ig é n y b e v é t e 
le i t  ism e r te tte .

A  m á so d ik  e lő a d á s t  „ G é p e s í t e t t  m a g k é sz ító s  s z e r 
s z á m a i”  c ím m el Láng Károly, a  c sep e li M in ta k é s z ítő  
Ü z e m  v e z e tő je  t a r t o t t a .

I s m e r te t te  e lő a d á sá b a n  a  s o r o z a tg y á r tá s h o z  k é s z í 
t e t t  m a g sz e k r é n y e k e t  és  a  v e lü k  s z e m b e n  t á m a s z t o t t  k ö 
v e te lm é n y e k e t  a z  e lm ú l! é v e k  ta p a s z ta la ta i  a la p já n .

A z  e lő a d á so k a t  k ö v e tő e n  a  r é s z tv e v ő k  k é r d é s e k e t  
t e t t e k  fej az e lő a d ó k n a k .

12 — 14 ó rá ig  a  r é s z tv e v ő k  ü z e m lá to g a tá s o n  v e t t e k  
r é sz t .  A  csep eli sz a k e m b er ek  ü z e m k ö z b e n  m u t a t t á k  be  
a  g é p e s íte t t  m a g g y á r tá s t ,  v a la m in t  a  v á lla la t t ö b b  ö n tő -  
é s  m in ta k é sz ítő  ü z e m é t .

Ü z e m lá to g a tá s  u tá n  a  r é s z t v e v ő k  k özös e b é d e n  v e t 
t e k  r é sz t  a  C sep li M u n k á so t th o n  k ü lö n  te r m é b e n . A z  
e b é d e t  k ö v e tő e n  a  r é sz tv e v ő k  k ö s z ö n e tü k e t  f e j e z t é k  k i 
a  r e n d ez ő k n ek  a z  eg é sz n a p o s  r e n d e z v é n y é r t . K ü lö n  
h a n g sú ly o z tá k , h o g y  a  sz a k m a i t a p a s z ta la to n  t ú l  a z  o r 
s z á g  k ü lö n b ö z ő  g y á r a ib a n  d o lg o z ó  sza k em b erek  is m e r 
k e d é sé r e  is a lk a lm a t  a d o tt  az  ö s s z e jö v e te l .

Csire I s tv á n

P o r e l h á r í t á s i  m u n k a b i z o t t s á g  m e g a l a k u l á s a

A z  O M B K E  Ö n tö d e i  S z a k o sz tá ly á n a k  k eretéb en  
m e g a la k u l t  „az ö n t ö d e i  p o rá rta lm a k  c sö k k e n té se ”  
m u n k a b iz o t ts á g .

A la k u ló  ü lésü n k et 1 9 7 1 .  szep tem b er 2 3 - á n  ta r to ttu k  é s  
t e v é k e n y s é g ü n k e t  j e le n le g  az alábbi ö s s z e té te lb e n  v é 
g e z z ü k  :

H orváth  László t i t k á r ,  K G Y V
D r. Balogh István ,  M IM  S z ilik á tip . K u ta t ó  I.
K á lm á n  István, M I M  S zilik átip . K u t a t ó  I.
Szöböllődy Antal, C s e p e l  Vas- és  F é m m ű
M á té  György, K G M T 1
U zso k i György, I g a z s á g ü .  S zak ért. I .
S tu ckh e im  Ferencné, K G Y V  
B elcsá k  Zoltán, K G Y V

A  l e v e g ő  s z e n n y e z e t t s é g e  és az ü z e m i  p o rá rta lm a k  
e llen i k ü z d e le m  m a m á r  m in d a n n y iu n k  k ö z ö s  gon d ja  é s  
érd ek e .

L e g f ő b b  cé lk itű z é sü n k , h o g y  eb b en  a  k ö z ö s  h a rcb a n  
e g y ü ttm ű k ö d jü n k  m in d a z o k k a l a v á lla la to k k a l ,  a m e 
ly e k  ö n tö d é k k e l  r e n d e lk e z n e k  és s e g í t s ü k  m u n k á ju k a t. 
É p p e n  e z é r t  tervein k  k ö z ö t t  szerep e ln ek  ü z e m lá to g a tá 
sok , ta n fo ly a m o k , a n k é t o k ,  sz in p o z iu m o k , k lu b d é lu tá 
n ok  r e n d e z é s e  és m e g t a r t á s a  m in d a z o n  tém a k ö rb ő l, 
a m e ly  a  le v e g ő sz e n n y e z e ttsé g g e l, p o r á r ta lm a k k a l é s  
a zo k  le k ü z d é s é v e l  fo g la lk o z ik .

F e lm é r é s e k e t  f o ly t a t u n k  az ön töd ei m ű h e ly e k b e n  k e 
le tk e z ő  s z e n n y e z ő d é s e k k e l k a p c so la tb a n , m eg v iz sg á l 
ju k  a z o k  p a ra m étere it  é s  ö ssz e h a so n lít ju k  a  n o rm a tív á k  - 
kal. A d a t o k a t  g y ű jtü n k  a  p orelh árító  b e r e n d e z é s e k e t  é s  
ü z e m v is z o n y a ik a t  i l l e t ő le g .  T a n fo ly a m o k a t  szerv ezü n k  
és in d í t u n k ,  am elyek  l e g f ő b b  célja, h o g y  g y a k o r la t i k é p 
z é s t  b iz t o s í t s o n  és a d j o n  p o r-, v a la m in t  g á zm é rések k e l 
k a p c s o la tb a n .

A z  1 9 7 1 - e s  évben  f e la d a ta in k  v é g r e h a j tá s a  érd ek éb en  
ö n tö d é k k e l  ren d elk ező  v á lla la to k a t  v a la m in t  in té z m é 
n y e k e t  é s  s z a k h a tó sá g o k a t  k erestü n k  m e g . T ák éjoz-  
ta t t u k  ő k e t  p e r sp e k t ív á in k r ó l és e g y ú t t a l  k értü k  m e g 
lev ő  a d a t a ik  r e n d e lk e zé sü n k r e  b o c s á tá s á t .

A  b e é r k e z e t t  a d a to k  fe ld o lg o z á sá t  m á r  m eg k ez d tü k , 
v a la m in t  a z  1972-es é v  e ls ő  felében  r e n d e z e n d ő  h a za i 
a n k é t  e lő k é sz ü le te i is  fo ly a m a tb a n  v a n n a k .

A  m u n k a b iz o t ts á g  r e n d sz er ese n  t a r t j a  m u n k a ü lé se it  
A z 1 9 7 1 - e s  évb en  h a t  a lk a lo m m a l k e r ü lt  so r  ö ssz e jö v e 
te le k r e . M e g v ita ttu k  é s  jó v á h a g y tu k  a z  1 9 7 2 .  év  m u n k a -  
p r o g r a m já t .

S z ív e s e n  vesszük  é r d e k lő d ő k  j e le n t k e z é s é t ,  a m e n n y i 
b en  r é s z t  k ív á n n á n a k  v e n n i  m u n k á n k b a n .

E z ú t o n  is  kérjük a z  il le té k e s  v á l la la t o k a t ,  in té z m é 
n y e k e t ,  s z a k h a tó sá g o k a t , h o g y  az e lk ö v e tk e z ő k b e n  s e 
g ít s é k  m u n k á n k a t  a d a ts z o lg á lta tá s a ik k a l é s  e g y ü ttm ű 
k ö d é s ü k k e l ,  va la m in t r e n d e z v é n y e in k e n  v a ló  r é sz v é te 
lü k k e l.

Az „Ö ntödei Porártalmak Csökkentése” 
munkabizottság

Az Ö ntöde 1971. évi lapjainak értékelése

S z a k fo ly ó ir a tu n k  ta r ta lm i é r t é k e lé s e  im m ár h a g y o 
m á n y o sa n  k é t  é v e n k é n t  je le n ik  m e g ,  m ely n ek  c é lj a  e l s ő 
so r b a n  a n n a k  fe lm é r é se , h o g y  a  s z a k m a i to v á b b k é p z é sr e  
é s  a  tá r sa d a lm i sz e r v e z e tü n k  é l e t é n e k  tü k r ö z é sé r e  h i 
v a t o t t  la p u n k  m e n n y ib e n  fe le l m e g  fe la d a tá n a k . A  k ö z 
z é t é t e l  — r e m é n y e in k  sz er in t  —  fe lk e lt i  v a g y  f o k o z z a  
o lv a s ó in k  é r d e k lő d é sé t  la p u n k  ir á n t  és  ezzel a  k ö z lé s r e  
é r k e z ő  d o lg o z a to k , h írek  ír á s á n a k , b ek ü ld ésé n e k  n ö v e 
k e d é sé r e  s z á m ítu n k . A z  é r té k e lé s  a lk a lm a s le h e t  —  a  
m e g je le n t  d o lg o z a to k  té m á ib ó l —- k ö v e tk e z te té s e k  le 
v o n á sá r a , íg y  ö n tó sz e tü n k  f o n t o s a b b  p ro b lém á iró l, fe j 
le s z t é s i  tö r e k v é se ir ő l k a p h a tu n k  k ö z e lítő le g e s  in f o r m á 
c ió k a t .  A  la p o k b a n  k ö z ö lte k b ő l ,  i l l e t v e  azok  e le m z é s -  
sz e r ű  fe ld o lg o z á sá b ó l n y er t  k é p  sa jn á la to sa n  n e m  le h e t  
k e llő e n  ré sz le tes , s e m  sz é le sk ö r ű , u g y a n is  az e lő b b in e k

a t e r je d e le m , m íg az u tó b b in a k  a 24 o ld a lo n  k ív ü l a s z e r 
zők  é s  e g y e s  v á lla la to k  p u b lik á lá s i tö r e k v é s -h iá n y a  sz a b  
k o r lá t o k a t .  A  k ö z r e a d á s t  a k ad á lyozó  v á lla la to k  á llá s 
p o n t ja  sz er in tü n k  h e ly t e l e n ü l  é r te lm e z e t t  szellem i t u 
la j d o n j o g b ó l  fakad. K é z e n f e k v ő  u g y a n is , h o g y  azt a v á l 
la la to t  k e r e s ik  fel g y á r t á s i  eljárás, t e c h n o ló g ia  m eg v é te le  
c é ljá b ó l, ah onn an  a  k ís é r le t  — k u t a t á s i ,  fe jle sz tés i, 
t e c h n o ló g ia i  és eg y éb  e r e d m é n y e ik e t  is m e r te t ik ,  és  ez  
e g y b e n  a z  új iránti tö r e k v é s r ő l ,  s z e l le m i g a zd a g sá g ró l 
fe jt  k i p ro p a g a n d á t. A n y a g i  javak k á c s a k  a  m eg ism er 
h e tő  e r e d m é n y e k  v á lh a t n a k .

L a p u n k b a n  1971. é v b e n  46 s z a k d o lg o z a t  je len t m e g , 
és ez  a  k o r á b b i év e k h ez  v is z o n y ítv a  n é m i  n ö v e k e d é s t  j e 
len t. Ö r v e n d e te s  az, h o g y  a  hazai s z e r z ő k  szá m a  n ö v e 
k e d e t t  :
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A  m e g je le n t  d o lg o z a to k
1967-ben

db
1 9 6 9 -b en

d b
1 9 7 1 -b e n

d b

Ö sszesen  ............................ 42 38 4 6
E b b ő l

h a z a i s z e r z ő k tő l............ 34 33 4 0
k ü lfö ld i  sz e r z ő k tő l . . . 8 5 5

A z  ö t  k ü lfö ld rő l b e é r k e z e tt  sz a k d o lg o z a tb ó l 2 s z o v 
j e t ,  1 a n g o l, 1 le n g y e l  é s  1 bulgár s z e r z ő k tő l  s z á r m a z ik  
ú g y , h o g y  m in d e g y ik  e lh a n g zo tt e lő a d á s k é n t  h a z á n k 
b a n , a  fe lsz a b a d u lá s  2 6  éves é v fo r d u ló ja , a S o p r o n i  
T e m p e r ö n té s i és  M in ta k é sz íté s i N a p o k ,  vag y  e g y é b ,  
ö n á lló  r e n d e z v é n y  k e r e té b e n .

A  m e g je le n t  d o lg o z a t o k a t  te c h n o ló g ia i á g a z a to n k é n t  
a  k ö v e tk e z ő k  sz e r in t  l e h e t  o sz tá ly o z n i:

T e c h n o ló g ia i  ágazat

1
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á
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H o m o k p r o b lé m á k  ........... 6
F o r m á z á s te c h n o ló g ia  . . . . 2
O lv a s z tá s te c h n o ló g ia  . . . . 6
Ö n té s te c h n o ló g ia  ............. 2
M a g k é s z í t é s ......................... 2
Ö n tv é n y  h ő k e z e l é s ........... 3
M in t a k é s z í té s ...................... 3
T e lep ítés , t e r v e z é s ............. 1
A n y a g v i z s g á la t ................. 10
Ö n töd ei e g é sz sé g v é d e le m 1
Ü z e m g a z d a s á g .................... 2
Á l t a lá n o s .............................. 7

4 5

A  k o rá b b i é v e k  s ta t is z t ik a i  a d a ta ih o z  v is z o n y í tv a  
1 9 7 1 -b e n  az a n y a g v iz s g á la t i  és r n in ta k é sz íté s i k é r d é 
s e k k e l k a p c so la tb a n  j e le n t  m eg t ö b b  d o lg o za t , u g y a n 
a k k o r  je le n tő se n  v is s z a e s e t t  az o lv a s z tá s te c h n o ló g ia i  
c ik k e k  szá m a . S a jn á la to s a n  an yag  h iá n y á b a n  n em  a d 
tu n k  k ö zre  ö n té s z e t - tö r té n e t te l  fo g la lk o z ó  cikk et. A  h a 
za i ö n té s z e t  f e j le s z té s i  p rob lém ái is  t ö b b  t e le p íté s i- te r 
v e z é s i  c ik k  m e g je le n é s é t  in d ok o ln ák . V á lto z a t la n u l r e n d 
k ív ü l k e v é s  a  fo r m á z á s te c h n o ló g ia i k é r d ések e t  i s m e r 
t e t ő  d o lg o z a t , p e d ig  h a z á n k b a n  is s z á m o s  új fo r m á z á s i  
m ó d d a l k ísér le te zn ek  é s  ez ek  k özü l t ö b b e t  h a szn á ln a k  is  
e g y e s  ö n tö d é in k b e n , m in t  a n a g y n y o m á s ú  fo r m á z á s t ,  
az ö n k ö t ő  h o m o k k e v e r é k e k k e l v é g z e t t  fo r m a k é sz íté s t , 
n ö v e k v ő  m e n n y is é g ű  h éjfo rm á zá st, v a g y  a  k o k il lá b a  
tö r té n ő  ö n té s t  s tb . Ú g y s z in t é n  tö b b  ú j  tec h n o ló g ia i b e 
r e n d e z é s  k erü lt h a s z n á la tb a , m e ly e k  k ö zü l á lt a lá n o s  
é r d e k lő d é sre  s z á m ít h a tn a k :  a fö ld g á z  p ó ttü z e lé sű  k u -  
p o ló k , a  d u p lex  o lv a s z t á s ,  a f o ly a m a t o s  rú d ö n tő , a  
D IS A M A T IK , a  h é jfo r m a k é sz ítő  a u to m a tá k , i l l e t v e  
e z e k k e l k a p c so la to s  k ísé r le te k , ta p a s z ta la to k .

Ö r ö m m el k ö z ö ltü k  a z t  a  d o lg o z a to t  is ,  m ely  az ö n t ö 
d ék  s z a k m u n k á s p r o b lé m á it  ta g la lta  é s  a  m eg o ld á si l e 
h e tő s é g e k e t  é r té k e lte .  A  d olgozat a z  o lv a só k  k ö r é b e n  
v is s z h a n g o t  v á lt o t t  k i, a m it  h o zzá szó lá s  fo rm á já b a n  k ö 
z ö ltü n k .

B íz u n k  ab b an , h o g y  a z  ön töd ei e g é sz sé g v é d e lm i c i k 
k ek  s z á m a  is fo n to s s á g á n a k  m e g fe le lő e n  g y a ra p o d ik  é s  
erre a  m e g a la k u lt  , ,Porelhárüási M unkabizottság” n y ú j t  
r e m é n y t .

V á lto z a t la n u l n a g y  g o n d o t  okoz a z  ö n tö d é k n e k  a  fo r -  
rn á zó h o m o k  m in ő s é g e , é s  ez az a c ó lö n tö d é k b e n  a  t ű z 
á lló s á g i k ö v e te lm é n y e k b e n , a n a g y n y o m á s ú  fo r m a k é 
s z íté s n é l  a  s z e m n a g y s á g o k  széles s k á lá já b a n , p o r ta r ta l 
m á b a n  é s  á lta lá b a n  a  h o m o k -r á é g é sb e n , v a g y  p e n e t r á 
c ió b a n  je le n tk e z ik . A  p ro b lém á k a t a  m e g je le n t  d o lg o z a 
to k  s z á m a  is tü k rö z i.

T ö b b e t  és s z a k m a ila g  to v á b b fe j le s z té s t  e r e d m é n y e z ő  
d o lg o z a to k a t  v á ru n k  a  m in ta k ész ítő  sz a k ír ó in k tó l is .

A m e g j e le n t  d o lg o za to k  á t la g o s  ter je d e lm e  4 , 6 oldal 
vo lt 1 9 7 1 -b e n . A  te r je d e le m  sz er in ti m e g o sz lá s  a  k öve-  
kező v o lt :

1969-ben 1 9 7 1 -b en

2 o ld a lig  ................. 4 9
2 ,1-től 4  o l d a l i g ................... 9 13
4 ,1-től 6 o l d a l i g ................... 14 14
6 ,1-től 8 o l d a l i g ................... 6 5
8 ,1-től 10  o l d a l i g ................... 4 4

10 ,1-től 12  o l d a l i g ................... — —
12,1-től 14 o l d a l i g ................... 1 —

K e d v e z ő e n  csö k k en t t e h á t  a  d o lg o za to k  n a g y sá g a , 
am ely  r é s z b e n  a  szerzők , m á s r é s z t  a le k to r o k  m u n k á já 
nak, a t ö m ö r  is m e r e tk ö z lé sn e k  tu la jd o n íth a tó . K ü lö n ö 
sen a 2 o ld a l  é s  a 4 o ld a l t e r je d e lm ű  c ik k e k  szá m á n a k  
n ö v ek ed ése  sz em b e tű n ő . A  c ik k ek  n a g y s á g á n a k  ér té 
kelésekor m e g  k ell j e g y e z n i,  h o g y  a r ö v id íté s e k  n em  a  
tarta lom  r o v á s á r a  tö r té n n e k .

A  s z a k d o lg o z a to k  m e g o s z lá s a  ö n té sz e ti á g a z a to n 
ként a k ö v e tk e z ő k é p p e n  a la k u l t  :

Ö n tésze ti á g a z a t 1 9 6 7 -b e n
d b

1 9 6 9 -b en
db

1 9 71-b en
db

V a s ö n t é s z e t ....................... 17 10 17
T e m p e r ö n té sz e t  ............. — 5 6
A c é lö n té s z e t ...................... 4 1 1
F é m ö n té sz e t  .................... 4 3 2
M in ta k é sz íté s  .................. 1 1 3
Á lta lán os ö n t é s z e t  ......... 16 18 16

A t á b lá z a t i  ad atok  é r té k e lé s é b e n  a  le g k e d v e z ő t le 
nebb az a c é lö n té s z e t i  c ik k e k  csök k en ése , a n n a k  e lle 
nére, h o g y  a c é lö n tö d é in k b e n  is  szám os f e j le s z t é s  tö r 
tén t, új te c h n o ló g iá k  h o n o s o d ta k  m eg é s  n a g y o n  sok  
gyártási p r o b lé m á t  o ld a n a k  m e g  az ir á n y ító  s z a k e m b e 
rek. Ö r v e n d e te se n  a la k u lt  a  te m p e r ö n té sz e ti é s  a  m in ta -  
k észítési t é m á k b a n  m e g je le n t  d o lg o za to k  s z á m a .

H a g y o m á n y a in k h o z  r a g a s z k o d v a  é r té k e ljü k  a  h aza i 
sz a k d o lg o z a to k a t  terü le t s z e r in t i  m eg o sz lá su k  a la p já n :

T e r ü le t
1 9 6 7 -b e n

d b
1 9 6 9 -b en

d b
1 9 71-b en

db

B u d a p e s t ............................ 27 24 32
V idék ................................... 7 6 8
Ebből:

M iskolc ......................... — 3 ,5 * 3 ,5 *
Sopron ............................ — 3 ,5 * 2,0
Ózd ................................. — 1,0 •--
M. m a g y a r ó v á r ........... — 1,0 —

K e c sk e m é t  .................. — — 1,0
Győr .............................. — — 1,5*

* A t ö r t s z á m o k  tá r ssz e r z ő s  c ik k ek  m ia tt  a d ó d n a k .

A t á b lá z a t  ad ata ib ó l k i t ű n ik ,  h ogy  a  b u d a p e s t i ,  a  
győri és k e c s k e m é t i  sz er ző k  v á lt a k  a k tív a b b á .

A d o lg o z a to k  szerzői, ö s s z e s e n  68 fő, 6 f ő  k ü lfö ld i  és 
62 fő h a za i s z e r in t  c s o p o r to s íth a tó k . A  h a z a i sz er ző k b ő l 
47 fő b u d a p e s t i  lakos.

A h aza i s z e r z ő k  m e g o sz lá sa  m u n k a h e ly ü k  t íp u s a  sz e 
rint a k ö v e t k e z ő  :

M u n k a h e ly  t íp u sa
1 9 6 7 -b e n

fő
1 9 6 9 -b en

fő
1971-b en

fő

Term elő ü z e m  .................. 13 12 24
K u t a t ó i n t é z e t .................. 10 18 17
T e r v e z ő in té z e t  ............... 6 3 3
E gyetem  ............................ 4 2 6
Irányító  s z e r v  .................. 1 — 2
M ú z e u m .............................. — 1 —

N y u g d íja s ............................ — 1 —

Ö sszesen  ....................... 34 37 51
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A z  a d a to k  a z t  m u t a t j á k ,  h o g y  a  t e r m e lő  ü z e m e k b e n  
fo g la lk o z ta to t ta k  ír á s i k ed v e  f o k o z ó d o t t ,  és  ez b iz o 
n y o s  m ér té k b en  a  k u ta tó in té z e t i  s z e r z ő k e t ,  v a la m in t  
k e d v e z ő t le n ü l a m ú z e u m i és a  n y u g d íja s  sz erző k et s z o 
r í t o t t a  k i. A z  u tó b b ia k a t  k ü lö n ö sen  fá jla lju k , m e r t  a  
r e n d k ív ü l so k  t a p a s z t a la t o t  g y ű j t ö t t  s z a k e m b e r e k tő l  
sz e r e tn é n k  to v á b b r a  is  ta n u ln i, é s  a z  ö n té s z e t - t ö r t é n e t i  
e m lé k e k  is  csa k  g a z d a g a b b á  t e h e t ik  a z  o lv a s ó ,  is m e r e te k 
re  v á g y ó  fia ta lo k a t.

A  sz er ző k  sz á m á n a k  é r ték e lé sek o r  f ig y e lem b e  k e l l  
v e n n i ,  h o g y  az 1 9 7 1 -b e n  m eg je le n t:

3 0  d o lg o z a tn a k  1 fő a  sz e r z ő je
10 d o lg o z a tn a k  2 fő a  sz e r z ő je

3 d o lg o z a tn a k  3 fő  a s z e r z ő je  é s
1 — 1 d o lg o z a tn a k  4  — 5 fő a sz e r z ő je .

M e g jeg y ez zü k  a z t  is , h o g y  a  t á b lá z a t i  a d a to k b a n  
m in d e n  szerző t c s a k  e g y s z e r  v e t tü n k  s z á m ítá sb a , a k k o r  
is , h a  tö b b  c ik k n e k  v o l t  szerzője  v a g y  tá rssz er ző je .

D ic s é r e tte l e m e ljü k  k i azon  s z e r z ő in k e t ,  ak ik  t ö b b  
c ik k e t  is  ír tak  la p u n k b a  ö n á llóan , v a g y  tá r s sz e r z ő k é n t:  
dr. Varga Ferenc 4  c ik k , dr. Fuchs E r ik  3 c ik k , dr. N á n 
dori Gyula, Szende György, H evenesi György, K ovács  
László, Bokor Ferenc é s  Gergely M árton  2 — 2 c ik k el s z e 
r e p e ln e k .

Ú j ,  ö n á lló  s z e r z ő k é n t  d icsérjü k  m e g  a  k ö v e t k e z ő 
k e t :  Lantos István , H orváth László, B okor Ferenc, B a k  
A n d rá s , Szálai G yula, Csurgai I s tv á n , Varga E ndre, 
B erk i P á l t a g tá r s a k a t , a k ik tő l a  to v á b b ia k b a n  is  s z é p  
d o lg o z a to k a t  s z e r e tn é n k  k ö z z é te n n i. A z  ú j szerzők  k ö 
z ü l  n ív ó d íja t  k a p o t t :  Lantos István, B okor Ferenc, S z á 
la i Gyula, a  r e n d sz e r e s  sza k író in k  k ö z ü l:  dr. Varga  
Ferenc  é s  dr. N ándori Gyula.

A  h a z a i szerző k  m e g o sz lá sa  m u n k a h e ly ü k  sz e r in t  a  
k ö v e t k e z ő :

M u n h a k e ly
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9

7
1

-
b

e
n

, 
fő

Ö n tö d e i  V á l l a l a t ......................... 4 7 15
C s e p e li  V a s  és A c é lö n tö d é k . . . 5 2 3
b e n i n  K o h á s z a t  i M ű v e k ......... 2 1 —
Ó z d i K o h á s z a t i  Ü z e m e k  . . . . — 1 —

M . m a g y  a ró  v á r i  M e z ő g . 
G é p g y á r  ..................................... _ 1 _

K is m o to r  és G é p g y á r  ............... 1 — —
K G M T I ............................................ 5 2 22
B U V A T 1  ....................................... — 1 —
V a s ip a r i  K u ta tó  I n t é z e t  . . . . 8 11 23
G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i  1 n té z e t 3 2 2
T ü z e lé s te c h n ik a i  K u t a t ó

I n t é z e t  ....................................... 1
S z i l ik ó z is  K u ta tó

L a b o r a tó r iu m  ...................... 1 2 1
K ö z p o n t i  F iz ik a i  K u t a t ó  

I n t é z e t  ....................................... 1
N e h é z ip a r i  M ű s z a k i E g y e te m 4 1 6
B u d a p e s t i  M ű s z a k i E g y e te m  . -- . 1 —
M a g y a r  V a g o n  és G é p g y á r  . . . — — 2
K o h á s z a t i  G y á ré p í tő  V ............. — — 1
Z o m á n o ip a r i  M ű v e k ................. — — 1
C s e p e l A u t ó g y á r ......................... — — 1
B u d a p e s t i  V e g y ip a r i  G é p g y á r — — 2
Ig a z s á g ü g y i  S z a k é r tő  I r o d a  . . --  ■ — 1
M ű v e lő d é s i  M in is z té r iu m  . . . . — — 1
Q u a l i t á l  K ö n n y ű f é m ip .

F e ld .  V ......................................... 1
K O K É R T  ..................................... 1 — —
Ö n tö d e i M ú z e u m  ...................... — 1 —
N y u g d í j a s  ..................................... — 1 —

A  s ta t is z t ik a  az Ö n tö d e i V á lla la tn á l,  a  V a sip a ri K u 
t a t ó  I n té z e tb e n  é s  a  N eh éz ip a r i M ű sz a k i E g y e te m e n  
d o lg o z ó k  sz a k d o lg o z a t ír ó in a k  n ö v e k e d é s é t ,  k ö ze l m e g 
k é ts z e r e z ő d é s é t  m u t a t j a .  K e d v e ző  a z ,  h o g y  é v e k e n  k e 
r e s z tü l  d o lg o z a to t  n e m  a d ó  v á lla la to k  s z e r e p e lte k  1 9 7 1 -  
b e n , m in t  az M V G , K G y V , ZIM , В  V G , C sA ; s a j n á la to 
s a n  n é h á n y  in té z e t - in té z m é n y , v a la m in t  a  n a g y  k o h á 

sza ti v á l la la to k ,  ille tv e  a z o k  d o lgozó i n em  a d t a k  cik 
k e t la p u n k n a k . A  sz a k d o lg o z a t ta l  nem  s z e r e p lő k  k ö 
zü l — j ó s z á n d é k ú  f ig y e le m fe lk e lté s  cé ljáb ó l —  k iem el 
jük  a G a n z —  M á v a g o t, m in t  a  m agyar ö n tv é n y g y á r tá s  
egy ik  b á z is á t ,  a  D unai V a s m ű v e t ,  illető leg  a n n a k  ö n tö 
déjét, a  s a lg ó ta r já n i  ö n tö d é k e t ,  a  Vörös C s illa g  T r a k to r 
gyár ö n tö d é i t ,  a m e ly  h e ly e k r ő l  évek ó ta  n e m  adnak  
hírt k ís é r le t -k u ta tá s i ,  g y á r t á s i  és  te c h n o ló g ia i fe jle sz 
tési, v a g y  e g y é b  m ű szak i er ed m én y ek rő l. A  k ö n n y ű 
f é m ö n tv é n y e k  g y á r tó i k ö z ö t t  ú g y sz in tén  h iá n y o z n a k  az 
apci, s z é k e s fe h é r v á r i, sá to r a lja ú jh e ly i k o l lé g á k  d o lgo 
zatai, és a  b u d a p e s tie k n e k  is  fok ozn i k ell e z ir á n y ú  te 
v é k e n y sé g ü k e t  .

A  sz a k d o lg o z a to k o n  k ív ü l i  e g y é b  r o v a ta in k  te r je d e l 
m ének v á l t o z á s á t  a k ö v e tk e z ő  tá b lá za t m u t a t j a .

A  rovat m e g n e v e z é s e 1 9 6 7 -b e n
o ld a l

1969-b en  
_ o ld a l

1971-b en
o ld a l

S za k o sz tá ly i h ír e k  ......... 1 6 ,8 30,2 18,4
E g y e tem i h í r e k ............... 1,6 1,5 1,8
Ü zem i h í r e k ....................... 1,1 2 ,6 2,9
S z a b v á n y o s ítá s i  h írek  . . 2 ,4 2 ,9 2,0
K ü lfö ld i h ír e k  .................. 8 ,7 25,6 33,0
K ö n y v is m e r te té s  ........... 9 ,9 11,8 6,0
L ap szem le .......................... 1,1 — —

N e k r o ló g .............................. 1 ,0 0 ,3 1,0
Ö ntödei M ú z e u m  hírei . . — — 1,5

Ö sszesen  ....................... 4 2 ,6 74,9 65,6

A  s z a k o s z t á ly i  hírek r o v a t u n k  nem csak  t e r je d e lm é 
ben  c s ö k k e n t , h a n e m  a r e n d s z e r e s  a n y a g b e é r k e z é s  is h iá 
n y o lh a tó , é s  n é h á n y  h e ly i c s o p o r tu n k  alig  a d  h ír t  m agá 
ról. K ü lfö ld i h ír a n y a g u n k  n ö v e k e d e t t ,  am i a  n e m z e tk ö z i  
ö n tésze t m e g ism e r é sé n e k  e lő s e g í té s e  s z e m p o n tjá b ó l k ed 
vező. K ü lö n ö s e n  jó  t á j é k o z ta t á s t  n y ú jtan ak  o l y a n  a n y a 
gok, m in t a  m e g je le n t  „ A z  a n g o l  ö n tv é n y g y á r tó  ip ar” , 
a „37. N e m z e t k ö z i  Öntő K o n g r e s sz u s  ü z e m lá to g a tá s a i” , 
v a g y  a  „ H o l la n d  vas-, és a c é lö n tö d é k ” c ím m e l m e g je le n t  
írások, b á r  s e m m iv e l  sem  k is e b b  fo n to ssá g ú a k  a z  egyes  
ö n tésze ti k o n fer en c iá k ró l, e lő a d á sso r o z a to k r ó l, v a g y  ta 
n u lm á n y u ta k r ó l szóló  b e s z á m o ló k .

R o v a ta in k  te r é n  s z á m o t te v ő  csökkenés a  k ö n y v is m e r 
te té se k b en  é s  a  la p sz e m lé b e n  ta lá lh ató , m e ly e k b ő l  az 
előbb i m é g  a  k ö v e tk e ző  é v f o ly a m  la p ja in  p ó to lh a tó ,  
azon b an  a  la p s z e m le  r o v a t u n k a t  n agyon  n e h é z  ism ét  
életre k e l t e n i ,  b á r  ez is e ls ő s o r b a n  a v á l la lk o z ó  k ed vű  
sz a k író in k o n  m ú lik .

A z 1 9 7 1 -b e n  m eg je len t s z a k d o lg o z a to k  é s  e g y é b  hírek  
sz a k á g a z a to k  sz e r in t i m e g o s z lá s á t  és ta r ta lm á t  te k in tv e  
— k iseb b  k ív á n a lm a k k a l k ie g é s z ü lv e  — m e g fe le ln e k  la 
p u n k k al s z e m b e n  t á m a s z to t t  k ö v e te lm é n y e k n e k , ezért 
á lta lá n o ssá g b a n  m e g á lla p íth a tó , hogy a  t á r g y a l t  id ő 
szakban  h iv a tá s á n a k  m e g f e le lt  az  „ Ö n töd e” . K é ts é g t e 
len  az, h o g y  n a g y o b b  ig é n y e k e t ,  a n ívó n ö v e lé s é t  lehet 
elvárn i a  la p t ó l ,  ehhez a z o n b a n  szakíróink é s  ú j  szerző 
ink  f o k o z o t t a b b  a k tiv itá s s a l v ise ljé k  s z ív ü k ö n  a  lap  á l 
ta l n y ú j to t t  s z a k m a i to v á b b k é p z é s  sz o lg á la tá t . U g y a n e z  
v o n a tk o z ik  a z  eg y e sü le t i é l e t e t  tükröző é s  a  h a z a i ,  v a 
lam in t a  k ü lf ö ld i  fejlőd ést i s m e r t e t ő  egyéb  k ö z le m é n y e k 
re is. D ic s e k v é s  nélk ü l k ív á n j u k  közölni a z t ,  h o g y  la 
pun kra é v e k  ó t a  fe lf ig y e lte k , a m i t  a külföld i t e s tv é r la p o k  
fo ly ó ir a t- f ig y e lé sé n e k  r e n d s z e r e s  közlései, a  k ü lfö ld i 
sza k em b erek  le v é lb e li  m e g k e r e sé se i, v a la m in t  a  csere 
lap ok  s z o lg á lta tá s á r a  tö r t é n ő  m egk eresések  ig a z o ln a k .  
A z u tó b b ia k  k ö z ü l  m e g e m lít jü k  azt, h ogy  a  s z á m o s  cse 
reláp u tá n  m o s t  egy  m e x ik ó i  lap  h a so n ló  sz á n d é k á t  
ig y ek szü n k  —  a  m i ré sz ü n k r ő l öröm m el — k ie lé g ít e n i .

R e m é ljü k , h o g y  az a  sz á n d é k u n k  és t ö r e k v é s ü n k ,  
am ely  a  la p  p a p ír m in ő sé g é n e k  ja v ítá sá t  k ív á n j a  elérni, 
a szerzői h o n o r á r iu m  n ö v e k e d é s é t  k ö vetve c é lh o z  ér, e z 
ze l a s z e r k e s z t é s i  m un ka e r ed m én y essé g ér e  é s  a z  o lv a só k  
öröm ére s z o lg á lv a  m in d en  k ív á n a lm a t  k ie lé g í t  m a jd  a 
lap , és m a r a d é k ta la n u l b e t ö l t i  h iv a tá sá t. R e m é n y e in k 
ben  b ízv a  k ív á n o k  a S z e r k e sz tő  B izo ttsá g  n e v é b e n .

Jó s z e r e n c s é t

Feiner S á n d o r  
s z e r k e s z tő
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Szabványosítási hírek
J

Ú J  S Z A B V Á N Y O K  '
A cél

M SZ 4351— 72 (A z  MSZ 4 350— 66 é s  435 1 — 66 h e ly e t t )  

Gyorsacélok
L é n y e g e se b b  v á lto z á so k  a  r é g i e lő írá so k h o z  k é p e s t :
—  k im a ra d t a z  R  4, R  6 és  R  7 j e lű  m in ő ség ,
—- a v á la sz té k  k ie g é sz ü lt  R  8 , R  9 é s  R  11 je lle l  h á ro m  

W , M o, V  é s  С о ö tv ö zé sű  é s  R  10 je lle l e g y  W , M o 
és V  ö t v ö z é s ű  g y o rsa cé lla l,

—  az e lő írá so k  k ieg é szü ltek  a z  M SZ  435 0 — 6 6 -b ó l á t 
v e t t  á lta lá n o s  m ű sza k i k ö v e te lm é n y e k k e l.

M SZ 4352— 72 (A z  M SZ 435 2 — 6 6  é s  4353— 66 h e ly e t t )  
Ötvözött szerszámacélok
A z  új s z a b v á n y  ö ssz e v o n ta n  tá r g y a lja  a z  ed d ig  
„ W o lfr a m -ö tv ö z é sű  sz e r sz á m a c ó l” és  „ K r ó m -  és  
e g y é b  ö t v ö z é s ű  sz erszá m a cé l”  c ím  a la tt  k ü lö n  s z a b 
v á n y o s íto t t  m e le g -  és  h id e g m e g m u n k á ló  a c é lo k a t .
A  sz a b v á n y b ó l k im a ra d t az e d d ig i  W  4, W  10 , К  2, 
К  7 és M  2 j é lű  m in ő ség .
K ie g é sz ü lt  a  v á la sz té k  v is z o n t  h árom  Cr— M o — V  
a cé lla l, m e ly  а  К  12, К  13, il l .  К  14 je le t  k a p ta . А  
v e g y i  ö s s z e té te l i  h a tá ro k  r é s z b e n  sz ig o rú b b a k  le t t e k ,  
a m i e g y e n le te s e b b  tu la jd o n sá g o k a t  b iz to s ít  ed zé s  
u tá n . A z á td o lg o z á s sa l b e é p ü lte k  a  s z a b v á n y b a  az  
M SZ 4 350— 6 6 -b a n  tá rg y a lt  á lta lá n o s  m ű sz a k i e lő ír á 
s o k  is.

A n y a g v iz sg á la t

M SZ 9770— 72 (A z  M SZ 9770— 59 h e ly e tt )  Acélok edzhe- 
tőségi vizsgálata a véglap hűtésével (Jo m in y  vizsgálat) 
A  v iz sg á la t  e lv e ,  h o g y  h en g ere s  p r ó b a te s te t  a d o t t  h ő 
m érsék le tre  fe lm e le g íte n e k , m a jd  eg y ik  v é g la p já r a  
ir á n y íto t t  v iz su g á r r a l edzik . A  v iz s g á la t  az e d z h e tő sé -  
g e t  a  h ű t ö t t  v é g la p tó l,  m e g h a tá r o z o t t  tá v o ls á g o k b a n  
m ér t k e m é n y sé g v á lto z á s sa l je lle m z i.  A z  új s z a b v á n y  
e lő írása i m e g e g y e z n e k  m in d  a z  IS O , m in d  a  K G S T  
e lő írá sa iv a l.

MSZ 5 9 9 9 /1 — 72 (A z  M SZ 5 9 9 9 /1 — 67 h e ly e t t )  F ém ek és 
ötvözetek technológiai vizsgálatai. H uzalok hajtogató 
vizsgálata
L é n y e g e s e b b  v á lto z á s  a  r é g i s z a b v á n y h o z  k é p e s t ,  
h o g y  b ő v ü lt  a  h a j l í tó h e n g e r e k  su g a rá n a k  v á la s z té k a ,  
a  h a j 11 tó h e n g e r e k  fe lső  é r in tő s ík ja  é s  a  v e z e tő c s a p  
a lsó  la p ja  k ö z ö t t i  tá v o ls á g  p o n to sa b b  és a  h a j t o g a t ó 
k a r  fo r g á s i t e n g e ly é n e k  h e ly e  sz a b a to sa n  m e g h a tá r o 
z o t t .

Ű J  S Z A B Y Á N Y T E R V E Z E T E K

A c é l

MSZ 2 8 0 1  T (A z  M SZ 2 8 0 1 — 52 h e ly e t t )  K isv a sú ti s in  
A  s z a b v á n y te r v e z e t  a  8 0 /1 4  é s  a  9 3 /1 8  je lű  s ín e k  m é r e 
t e i t  é s  á lta lá n o s  m ű s z a k i e lő ír á s a it  tá r g y a lj a .  K im a 
r a d t  a  t e r v e z e tb ő l  ig ó n y h iá n y  m ia t t  az  e d d ig i  6 5 /8  és  
7 0 /1 0  je lű  s ín .

MSZ 2 8 0 2  T (A z M SZ 2 8 0 2 — 63 h e ly e t t )  Szögheveder k is 
vasúti sínhez
A  s z a b v á n y te r v e z e t  a  k i s v a s ú t i  s ín ek  ö s s z e k a p c s o lá 
sá r a  s z o lg á ló  h e v e d e r e k  m é r e tv á la s z té k á t  é s  á lta lá n o s  
m ű s z a k i e lő ír á s a it  tá r g y a lja . I g é n y h iá n y  m i a t t  k im a 
r a d t  a  t e r v e z e tb ő l  a  6 5 /8 -a s  s ín  la p o s h e v e d e r e  é s  a  
7 0 /1 0 -e s  s ín  s z ö g h e v e d e r e .

H e g e sz té s

MSZ 4 3 1 0 /5  T (A z  M SZ 4 3 1 0 /5 — 63 h e ly e t t )  Hegesztett 
kötések roncsolásmentes vizsgálata. R ad iográ fia i vizsgá 
lattal kim utatott folytonossági hiányok értékelése 
A  s z a b v á n y te r v e z e t  a  le g fe lje b b  100 m m  v a s t a g  h e 
g e s z t e t t  t o m p a k ö té s e k  r a d io g r á fia i v iz s g á la t t a l  é s z 
le l t  h ib á ir a  j e lle m z ő  m é r e te in e k  m e g h a tá r o z á s á t ,  a 
h ib a m é r e t  é s  a  h ib a g y a k o r is á g  je lz ő s z á m á n a k  k is z á 
m ítá s á t  é s  a  h ib a fo k o z a t  m e g a d á sá n a k  m ó d j á t  tár-

I I I R D E S S E N  A B Á N Y Á S Z A T I  Ë S  K O H Á S Z A T I  L A P O K

KOHÁSZAT
C Í M Ű  F O L Y Ó I R A T B A N

H I R D E T É S E K E T  F E L V E S Z :

L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T

B U D A P E S T  V I I . ,  L E N I N  K Ö R Ű T  9  —  1 1



A ma tudomá  
a holnap technikája
O L V A S S A  R E N D S Z E R E S E N  M Ű S Z A K I  T U D O M Á N Y O S  S Z A K L A P J A I N K A T !

Mi n d i g  s z é le s k ö r ű e n  t á j é k o z t a t  a  s z a k t e r ü le t  h e ly z e t é r ő l ,  e s e m é n y e ir ő l ,  ú jd o n sá g a iró l

A n y a g m o z g a t á s ,  C s o m a g o l á s  

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  

B Á N Y Á S Z A T

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  

K Ő O L A J  É S  F Ö L D G Á Z  

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  

K O H Á S Z A T

B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  

Ö N T Ö D E

B ő r -  é s  C i p ő t e c h n i k a  

E l e k t r o t e c h n i k a  

E n e r g i a  é s  A t o m t e c h n i k a  

É l e l m e z é s i  I p a r  

É p í t ő a n y a g  

É p ü l e t g é p é s z e t  

A z  E r d ő  

F a i p a r

F i n o m m e c h a n i k a  

F i z i k a i  S z e m l e  

G é p

G é p g y á r t á s t e c h n o l ó g i a

H i d r o l ó g i a i  K ö z l ö n y

H í r a d á s t e c h n i k a

I p a r i  E n e r g i a g a z d á l k o d á s

I p a r g a z d a s á g

J á r m ű v e k ,  M e z ő g a z d a s á g i  G é p e k

K é p -  é s  H a n g t e c h n i k a

K ö z l e k e d é s t u d o m á n y i  S z e m l e

M a g y a r  A l u m í n i u m

M a g y a r  É p í t ő i p a r

M a g y a r  G r a f i k a

M a g y a r  K é m i a i  F o l y ó i r a t

M a g y a r  K é m i k u s o k  L a p j a

M a g y a r  T e x t i l t e c h n i k a

M é l y é p í t é s t u d o m á n y i  S z e m l e

M é r é s  é s  A u t o m a t i k a

M ű a n y a g  é s  G u m i

M ű s z a k i  É l e t

P a p í r i p a r

V á r o s é p í t é s

V i l l a m o s s á g

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

m i n d e n  p o s t a h i v a t a l b a n ,

a  P o s t a  K ö z p o n t i  H í r l a p  I r o d a  ( J ó z s e f  n á d o r  t é r  1 . )  c s e k k s z á m l á j á r a  v a g y  á t u t a l á s s a l ,  v a l a m i n t  

a  T e c h n i k a  H á z a  m ű s z a k i  k ö n y v b o l t j á b a n  ( V . ,  S z a b a d s á g  t é r  1 7 . )

P É L D Á N Y O N K É N T  K A P H A T Ó K

V .  , V á c i  u t c a  1 0 .

V I .  ,  B a j c s y - Z s i l i n s z k y  ú t  7 6 .  s z á m  a l a t t i  H í r l a p b o l t o k b a n .

H I R D E T É S E K E T  F E L V E S Z  A  L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T  H I R D E T É S I  O S Z T Á L Y A

VII., Lenin körút 9 —11. I. em. 120. (222-251).



F ő s z e r k e s z tő :

Ó V Á R I  A N T A L

S z e r k e s z tő  :

F E L N E R  S Á N D O R

M á s o d s z e r k e s z tő  :

DR. M O C SY  Á R P Á D

S z e r k e s z tő  b i z o t t s á g :

C S E H  M IK L Ó S , H A J A S  S Á N D O R , D R . H A JT Ó  N Á N D O R . 

D r . N Á N D O R I G Y U L A , P E T Ő  M A R T O N , D R . P I L IS S Y  L A J O S , 

P I N T É R  A N D R Ä S , S Z Y  G É Z A , T R A J K O V IC S  J Ó Z S E F ,

t u r c s A n  J ó z s e f , v . - n é  d r . f a r a g ó  e l z a

a  r a j z o k a t  k é s z í t e t t e :  L O Ó S Z  J Ó Z S E F N E

BÁAYRSZAT! ÉS KOHÁSZATI  LAPUK

ÖNTÖDE
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  

É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  
Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  

F O L Y Ó I R A T A

23. évfolyam 5. szám 1972. május

Öntödei form ázókeverékek pótlandó bentonitm ennyiségének  
meghatározása pH-mérés alapján

D r. B  E  R  E  C Z E N D R E  ts z v . e g y e te m i t a n á r  —  В  Á D  E  R  I M R E  e g y . ta n á rs e g é d  —  D r. S Z I T A  L A J O S  e g y e te m i a d ju n k tu s

N e h é z ip a ri M ű szak i E g y e te m
D K  6 2 1 .7 4 2 .4 3 3

A  szerzők vizs(/álatokat végeztek az öntödei ben
tonitos formázókeverékek öntés után pótlandó ben- 
tonittartálmának az általuk kidolgozott pH -m érési 
módszerrel történő meghatározására.

Megállapították, hogy adott formázókeverék ese
tén a form a öntés közbeni hőmérséklet-alakulását a 
vastagság függvényében ábrázoló görbe és a meg
felelően mért pH  értékek ismeretében diagram szer
keszthető, am inek segítségével egyszerű p H  - méréssel 

в adott formázókeverék típusra a pótlandó bentonit 
mennyisége könnyen meghatározható.

Korábbi közleményünkben [1] a bentonitot tar 
talmazó öntödei formázókeverékekből előállított 
vizes szuszpenzió pH -jának mérésével foglalkoz
tunk. A kidolgozott pH-mérési módszerünkkel töb 
bek között m egállapítottuk, hogy kb. 500 °C fölött 
hőkezelt bentonitok pH-ja a hőmérséklet em elke
désével rohamosan csökken, am iből a form ázókeve
rék kötőképesség-csökkenésének mértékére lehet 
következtetni.

Jelen közleményünk m integy a korábbi vizsgála 
tok folytatásaként modell-kísérleteink eredményeit 
tartalm azza, am elyek annak megállapítására irá
nyultak, hogy milyen mértékű a kötőanyag el 
használódása az öntés során keletkező hőmérséklet 
függvényében, és em iatt a kötőanyagnak milyen 
mértékű frissítésre van szüksége.

A formázóanyag aktív bentonittartalm ának meg
határozására ma leggyakrabban a metilénkékes 
módszert [2] alkalmazzák. E  módszer igen hossza 
dalmas, sok szubjektív tényezőt tartalmaz, és nem 
kielégítő a vizsgálati eredmények megbízhatósága 
sem.

Az öntödei gyakorlatban jelentkező szükség- 
szerű igény kielégítése céljából kíséreltük meg a for
mázókeverékek még aktív bentonittartalm ának  
és a bentonitpótlás mértékének más úton történő 
m eghatározását.

A fentiek szerint az aktivált bentonit elhaszná 
lódása szem pontjából legfontosabb tényező a for 

mázókeverék azon maximális hőmérséklete, am e 
lyet öntés közben elér. Korábbi vizsgálatainkkal 
megegyezően a formázókeverékek nyomószilárdsá 
gának mérésével is m egállapították [3], hogy 
600— 700 °C körül a bentonit elveszti vízfelvevő  
képességét, ezzel együtt kötőképességét is.

A feladat tehát egyrészt annak megállapítása, 
hogy az egym ás után több öntésnél, frissítés nélkül 
felhasznált formázókeverék milyen m ennyisége he- 
vü lt 600 °C fölé, másrészt, hogyan lehet ezt a tényt 
az egyes öntések után homogenizált formázókeve 
rék pH-jának mérése alapján indikálni.

Az irodalomban több kísérleti adat található  
arra vonatkozólag, hogy a forma a környezet hő 
mérsékletétől az öntés során elért legmagasabb hő- 
mérsékleti értékeket az öntvény felületétől mérve 
milyen távolságban éri el.

E gy  ilyen görbe alakja term észetesen függ a 
konkrét körülm ényektől, elsősorban az öntvény  
minőségétől és méretétől.

Modellkísérleteinkhez egy 1300 °C-on öntött 
60 mm-es falvastagságú öntvény által felm elegített 
forma hőm érséklet-alakulását [3] használtuk fel 
( 1. ábra).

T ekintettel arra, hogy a formában levő formázó
keverék összes mennyisége értelemszerűen bele 
tartozik a 0 (pontosabban szobahőmérséklet) — 
— 1300 °C hőmérséklet-intervallumba; az 1. ábrán 
látható görbe alapján meghatározhatók bizonyos 
hőmérséklet-intervallumokat elérő rétegvastagsá 
gok. Eme hőmérséklet-intervallumokhoz tartozó  
rétegvastagságok kifejezhet ők, mint az egész for 
mázókeverék (100%) megfelelő súlv% -os értékei, 
ill. az egész formázókeverék bentonittartalm ának  
(100%-nak véve) súly% -os értékei. Minél szűkebb 
a vizsgált intervallum , annál jobban megközelíti az 
„átlagos” hőmérsékleti érték a „konkrét” értéket.

Az 1. ábra alapjáh területkiegyenlítéssel állapí
tottuk  meg, hogy öntés után a <  200, 200— 400,
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400— 600, 600—800, 800 °C-os intervaJlumókát
az összes formázókeverék hány %-a érte el (az 5 
részre osztás m iatt a numerikus szám ítás aránylag 
könnyen elvégezhető, és a konklúzió levonásához 
elegendő is!).

H a az öntés befejezése után a különböző hőmér
sékletre hevült form ázókeveréket tökéletesen ho 
mogenizáljuk, és minden változtatás nélkül öntésre 
ismét felhasználjuk, akkor eme második öntés so 
rán a hőmérséklet —  öntvényfelü lettől mért tá 
volság — diagram alakja ism ét az 1. ábrán bem u
ta to tt lesz ugyan, de az egyes formázóanvagszem- 
esék m axim ális hőmérséklete újból eloszlik a 
0— 1300 °C-os tartom ányra, és két öntés eredm é
nyeként együ ttvéve term észetesen csökkent azon 
formázóanyag-mennyiség, am ely csak a 0— 200 
°C-os hőm érséklet-tartom ányt érte maximálisan el, 
és növekedett a magasabb hőmérsékletre hevült 
hányad. Az öntések számának (n) függvényében az 
1. ábra alapján elvégeztük a megoszlás numerikus 
szám ítását és az erdm ényt az 1. táblázatban fog 
laltuk össze. Az 1. táblázat adatait a 2. ábra szem 
léletesen is mutatja.

A területkiegyenlítés m iatt az egész form ázó 
anyagrendszer úgy tekinthető, m int a felsorolt hő
mérséklet-intervallumok kôffîpét jelentő hőmérséklete
ket (tehát 100, 300, őÓÚ, 700, 900 °C) elért kompo
nensek meghatározott elegye (1.1. ábra).

Ez a körülmény teszi lehetővé, hogy az 1. táblá 
zatban feltüntetett mennyiségeket megfelelő hő 
mérsékletre hevített modell —  formázókeverékek 
adott arányú keverésével állítsuk elő. K ísérleteink 
hez H  32-es jelű homokot, mádi „0” bentonitot 
használtunk. A bentonit aktiválását vízmentes

1. ábra,
1300 °C-on öntött

60 mm-es falvastagságú öntvény által felmelegített 
formahőmérséklet alakulása

1. táblázat

A  k ü l ö n b ö z ő  h ő m é r s é k l e l ü  f o r m á z ó a n y a g s z e m c s é k  
% - o s  m e g o s z l á s a  é s  a  f o r m á z ó a n y a g  v i z e s  

s z u s z p e n z i ó j á n a k  p H - j a  a z  ö n l é s e k  s z á m á n a k  
f ü g g v é n y é b e n  (ISO m m  v a s t a g s á g ú  ö n t v é n y  e s e t é n )

n
< 2 0 0

° C
2 0 0 —  

4 0 0  ° C
4 0 0 —  
6 0 0  ° C

6 0 0 —  
8 0 0  ° C

о°
oA 0 I>H

0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 ,1 5

1 5 4 , 1 0 2 7 , 5 0 9 , 2 0 4 , 2 0 5 , 0 0 9 , 8 5

2 2 9 , 2 3 3 7 , 3 2 1 5 ,8 9 7 ,8 1 9 , 7 5 9 , 6 0

3 1 5 ,3 8 3 8 , 7 6 2 0 , 6 5 1 0 ,9 2 1 4 ,2 9  ' 9 , 4 0

4 8 , 3 2 3 5 , 8 5 2 3 , 7 0 1 3 ,5 2 1 8 ,5 7 9 , 2 0

5 4 , 5 2 3 1 , 5 3 2 5 , 6 3 1 5 ,7 0 2 2 , 6 2 9 , 0 0

0 2 ,4 G 2 6 , 9 8 2 6 , 5 9 1 7 ,5 0 2 6 , 4 7 8 , 8 0

N a2C 0 3-mal végeztük. Az előállított homokkeverék 
összetétele: 87% homok, 8% aktivált bentonit 
(4% szóda), 5% víz.

Em e kiindulási homokkeverék egy-egy részét 
100, 300, 500. 700, ill. 900 °C-on félóráig hőntar- 
tottuk. Ezek a homokminták első közelítésben te 
hát jellemzik a , 200,  220— 400, 400— 600, 600—  
800 és >  800 °C-os hőmérséklet-intervallumoknak  
megfelelő formázóanyagot.

Ezekből a homokkomponensekből az 1. táblázat 
alapján összeállítottuk az egyes öntéseknek (n) 
megfelelő hom okkeverékeket, majd eme homok
keverékekből 6% -os vizes szuszpenziót készítet-,, 
tünk, a korábban kidolgozott módszerünk [1] sze 
rint megmértük a pH -jukat, am elyeket szintén az 
1. táblázatban tüntettünk fel.

A szükséges bentonitfrissítés mértékének meg
állapításánál abból a korábban ism ertetett [1] és 
több oldalról is bizonyított tényből indultunk ki, 
hogy azok a bentonitszemesék, amelyeknek hőmérsék
lete meghaladja a 600—700 °C-t, elvesztik öntödei 
formázókeiterékbeni kötőképességüket, ezeket tehát

2 .  ábra. Összefüggés a különböző hőmérsékletű 
formázóanyagszemcsék százalékos megoszlása 

és az öntések száma között 
60 mm falvastagságéi öntvény esetében
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3. ábra. Összefüggés az öntések száma 
és a bentonit elhasználódási foka között 
60 mm falvastagságú öntvény esetében 

(a —■ a  600 °C fö lé  m e le g e d e tt  b e n to n i t  h á n y a d  % -o s  m e n n y iség e ; 
b —  a  p H  v á lto z á s a ; c —  a  f r i s s í te t t  fo rm á z ó k e v e ré k  p H - ja )

4. ábra. összefüggés a pótlandó bentonitmennyiség 
meghatározására

pótolni kell. N yilvánvaló , hogy ez a pótlandó 
mennyiség az öntések számának növelésével —  ha 
az egym ás utáni öntések során nem történik ben-

tonitpótlás •— növekszik, ami m egfigyelhető a 2. 
ábrán a 600 °C-nál magasabb hőmérsékleti érté 
kekre hevült összes m ennyiséget jelentő vastag  
görbén is.

A bentonit elhasználódásának fokát még szem 
léletesebben m utatja a 3. ábra, am elyen a 60 mm 
falvastagságú öntvényre vonatkozóan együtt tü n 
tettük  fel a pH  alakulását (b görbe) a 600 °C-nál 
nagyobb hőmérsékletre került bentonitm ennviség- 
gel az összes bentonit %-ában (a görbe).

A mérési adatok alapján e konkrét rendszerre 
görbét szerkesztettünk, amelynek segítségével k i 
elégítő pontossággal m egállapítható a mindenkor 
pótlandó bentonit m ennyisége (4. ábra).

A bentonitpótlás mértékének megállapítását egy  
példán m utatjuk be. E gy általunk is vizsgált, 8% 
aktivált bentonitot tartalm azó formázókeverékben 
6 mm-es falvastagságú öntvény esetében a harma
dik öntés után a bentonit 25% -a vesztette el kötő 
képességét. A vizsgált szuszpenzióban az öntésre 
még nem használt formázókeverék szuszpenziójának 
pH-jához viszonyítva 0,77 pH -csökkenés (zlpH) kö 
vetkezett be. íg y  a 4. ábra segítségével a pH -változás 
mértékéből megállapítható az 1 kp használt formá
zókeverékhez frissítésként adagolandó bentonit 
mennyisége (20 pond).

Abban az esetben, ha a m eghatározott m ennyi
ségű bentonitot pótoljuk, я frissített formázókeverék 
szuszpenziójának pH-ja jó közelítéssel az eredeti 
értékre áll vissza. Ezt bizonyít ja a 3. ábra c jelű gör
béje is, am elyből látható, hogy a szuszpenziók 
pH-ja minden esetben csak a kísérleti hiba nagy 
ságán belül tér el az eredeti, öntési célra még nem 
használt formázókeverék szuszpenziójának pH-já- 
tól.

Az öntödei gyakorlat során azonos, vagy közel 
azonos hevítési görbét (lásd 1. ábra) szolgáltató  
rendszerre a fenti elm életi és mérési munkákat e l 
végezve a pótlandó bentonitm ennyiség könnyen, 
és aránylag gyorsan meghatározható.
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Optimális adagösszeállítás megállapítása 
grafikus eljárással*

I S T V Á N  K E R E K E S  ok i. k o h ó m é rn ö k  
N ö v i S a d , Ju g o sz lá v ia

D K  6 6 9 .1 6 2 .2 6 2  : 618 .4

A  szerző röviden ismerteti az adagok optimális 
összeállításának meghatározását algebrai módszer
rel, számítógéppel és grafikus eljárással. A z  utóbbi, 
irodalomból ismert módszert kibővítette az adag árá 
nak megállapíthatóságával, és így olyan minőségi 
adagot lehet összeállítani, amely adott feltételek mel
lett a legolcsóbb. A  grafikus eljárás segédeszközei: 
rajzeszköz és milliméter papír.

A  grafikus eljárás alkalmazását a gyakorlatból 
vett példákon m utatja be a szerző. Egy-egy példa az 
öntöttvas, acél és vörösötvözet optimális adagössze
állításának meghatározását szemlélteti.

Az öntödékben sokszor nem fordítunk elég gon 
dot az adagösszeállításra, pedig közismert tény, 
hogy jó adagösszeállítás és az adagalkotók pontos 
bemérése nélkül nem lehet jó minőségű öntvényt 
gyártani, még kevésbé lehet kiküszöbölni a m inő
ség ingadozását.

Újabban mindinkább előtérbe kerül a gazdasá 
gosság szempontja. Az előírt vegyi összetétel b iz 
tosítása m ellett az adag ára a lehető legkisebb 
legyen. Az optimális adagösszeállítás fontosságát 
mi sem bizonyítja jobban, mint az, hogy mind 
többen foglalkoznak a probléma megoldásával szá 
m ítógépen [1, 2, 3, 4]. Mivel ma még nagyon kevés 
öntödében van rá lehetőség, hogy szám ítógép se 
gítségével közelítsük meg a problémát, ezért meg
kíséreltük a grafikus eljárást kibővíteni olyan m ó 
don, hogy az adag ára is könnyen leolvasható le 
gyen.

Az adagösszeállítás kiszám ítását végezhetjük  
analitikai eljárással, lineáris programozással és gra 
fikus eljárással.

az adagösszeállítást, am ely biztosítja az előírt vegyi 
összetételt és egyben az adag árát is leolvashatjuk. 
H a a vegyi összetétel bizonyos határok között in 
gadozik, könnyen ki lehet választani azt a vegyi 
összetételt, am ely a legolcsóbb adagösszeállítással 
érhető el.

Hátránya, hogy a vegyi összetételből egyszerre 
csak két elem et lehet tekintetbe venni, és az adag 
alkotók száma korlátolt. H a hatnál több alkotóval 
kell számolni, az eljárás elveszíti egyszerűségét és 
csökken az áttekinthetőség. A különböző eljáráso 
kat gyakorlati példákon m utatjuk be és összehason 
lítjuk az analitikai és grafikus eljárással kapott ered
ményeket. A  feladat a következőképpen fogalm az
ható meg:

A rendelkezésre álló A, B , C, D , E , F  adagalko 
tókból össze kell állítani a legolcsóbb adagot úgy, 
hogy a szilíciumtartalom  Si„, a mangántartalom  
pedig Mn„ legyen.

Az egyes adagalkotók szilícium tartalm át SiA, 
Siß, Sic, Sin, SÍe  és Siy-el, m angántartalm át MnA, 
MnB, Mnc, MnD, MnE, Mn^-el jelölve, 100 kg-os 
adagsúlyt feltételezve és az egyes adagalkotók 
súlyát X, y, z, и , V, w-vcl  jelölve fölállíthatjuk az 
egyes elemek mérlegét.

Szilíciummérleg :

Sía  , Síb Sic c- . . .
(1)

Mangánmérleg :
MnA Мпв Mnc
100 + W ?/+ 100

• z =  Mn„ ( 2 )

Az eljárások értékelése és összehasonlítása

Az analitikai eljárás kátránya, hogy hosszadal
mas szám ítást igényel, adhat nem reális eredm é
nyeket (ami azt jelenti, hogy az adott nyersanya 
gokból a k ívánt vegyi összetételt nem lehet előállí
tani) és nem lehet kiválasztani a legolcsóbb adag 
összeállítást. Az adagalkotók számának növelésével 
növekszik az egyenletek száma az egyenletrend 
szerben, em iatt a megoldás ideje is hosszabbodik. 
Legfeljebb 4— 5 adagalkotóval lehet számolni. E lő 
nye, hogy mindenki részére hozzáférhető, aki meg
felelő m atem atikai ismeretekkel rendelkezik, nincs 
szükség sem m ilyen drága műszerre.

A lineáris programozás előnye, hogy rövid idő 
alatt igen pontos adagösszeállítást ad, am ely eleget 
tesz a gazdasági követelm ényeknek is. Az adagal
kotók száma gyakorlatilag korlátlan, mivel a szá 
m ítás szám ítógépen történik. H átránya, hogy ma 
még kevés öntödei szakember részére hozzáfér 
hető.

A grafikus eljárás előnye, hogy minden fáradsá 
gos szám ítás nélkül, gyorsan kiválaszthatjuk azt

* A V I . M a g y a r  Ö n tő  N a p o k o n  e lh a n g z o t t  e lő a d á s .

A grafikus eljárással való összehasonlíthatóság 
kedvéért csak két elem mérlegét állítottuk fel, 
a harmadik egyenletet a súlyegyenleg képezi:

x + y  +  z =  100 (3)

Mivel három egyenletet állítottunk fel, csak há 
rom adagalkotót vehetünk számításba.

A m egadott adagalkotók alapján, a karbon-, 
kén- és foszfortartalm akat ismerve, öt elem mérle
gét lehetne fölállítani, a súlyegyenleggel együ tt te 
hát összesen hatot, hat ism eretlennel (az ism eret
lenek: X, y, z, и, V, w). Az egyenletrendszer m eg 
oldása csupán az adagalkotók m ennyiségét adja 
meg, az adag árára vonatkozólag nem nyújt tájé 
koztatást. Az így  m egállapított adagösszeállítás 
költsége további számítással határozható meg. H a  
az egyes adagalkotók árát k \ , kB, &c-vel jelöljük, 
és az adag költségét A -val, akkor az adag k ölt 
ségét a következőképpen szám íthatjuk ki:

K = x -k A+ y -k B + z - k c (4)

Kérdéses azonban, hogy ez az adagösszeállítás 
a legolcsóbb-e azok közül, am elyek biztosít ják a k í 
vánt vegyi összetételt.
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Az e g y e s  adagalkotók szilícium- é s  mangántar 
talm át az 1. táblázat tartalmazza.

1. táblázat

A d a g 
a lk o tó S i % Mn %

A 2 ,3 0 0 ,9 0
В 2 .00 0 ,4 0
C 1,90 0 ,7 0

A z  a d a g  k ív á n t  v e g y i  ö s s z e t é t e l e  a  k ö v e t k e z ő :

2 ,2 0 %  S i é s  0 ,8 0 %  M n . A  s z á m é r t é k e k  b e h e l y e t 
t e s í t é s e  u t á n  a z  (1 ) ,  (2 )  é s  (3 )  e g y e n l e t e k  a  k ö v e t -
kezűképpen alakulnak (SiA=2,3Ó; SiB= 2 ,0 0 ; Sic =
=  1,90; Si„=-2,20; MnA= 0 ,9 0 ; MnB= 0,40; Mnc =
=  0,70 : MnE,= 0 ,80):

2,30 • æ + 2 , 0 0 -y+  1 ,90 -2= 100 •2,20 (5)

0,90 -^ + 0 ,4 0  -y + 0 , 7 0 - z = 100 © 00 О (6)

x + y + z =  100 (7)

Az egyenletrendszer megoldása a következő  
adagösszeállítást adja:

x— 71,43% A  adagalkotó 
y —14,28% В adagalkotó  
z—14,29% C adagalkotó

100,00%

A  lineáris programozás m odellje a következő 
képpen állítható fel:

Szilíciummérleg :

Sía  • X+ Siß ■ у + Sic • z + Sin • M+ Síé  • v + Sir • w =
=  100-Si» (8)

Mangánmérleg :

MnA • X+ MnB • y +  Mnc • z +  MnD • и + Мп е  • v +
+  MnF-w =100-M n,, (9)

Súlyegyenleg : '

x + y + z + u + v + w — 100 (10)

Tehát három egyenletünk van hat ism eretlennel. 
Keressük azt a megoldást, am ely a legolcsóbb adag 
összeállításnak felel meg.

Ez a feltétel a célfüggvénybe van foglalva:

X ■ к a +  у ■ I'b + z  ■ ke + и ■ kn+v ■ I'e  +  u: ■ къ- -*■ min.
( 1 1 )

Lineáris programozásnál rendszerint több adag
alkotóval szokás indulni. A szám ítógép azután  
a betáplált 15— 20 adagalkotó közül kiválasztja  
a 4— 5 legmegfelelőbbet. M ivel szám ítógép nem  
állt rendelkezésünkre, nem oldhattuk meg a felada 
to t a számértékek behelyettesítésével.

Grafikus eljárással közvetlenül csak két adag 
alkotó arányát lehet megállapítani két elemre v o 
natkozólag.

Az eljárás az 1. ábrán látható. Milliméterpapírra 
rajzolt koordinátarendszerben az abszcisszára rá 
visszük a mangán skáláját, az ordinátára pedig 
a szilícium skáláját a megfelelő arányban. A koordi
nátarendszerben minden adagalkotónak egy  pont 
felel meg. Az A  alkotó vegyi összetétele: 0,5%  Mn 
és 1,9% Si; а В  alkotó összetétele pedig: 0,8%  Mn 
és 2,2%  Si. A  két adagalkotó keverésével csak

0 10 20. 
B10P%s'8Ü 
В'Г

40 SO 60 
60 50 АО

33,5 % А 
665 % В

70 80 90 100% А 
30 20 10 0

\05M-î\

1. ábra. K ét adagalkotó arányának megállapítása 
grafikus eljárással

azok a vegyi összetételek állíthatók elő, am elyek  
a két pontot (A és В  pontot) összekötő egyenesen  
vannak. Az egyenesen kívül fekvő pontoknak meg
felelő vegyi összetételek csak egy harmadik adag
alkotó hozzákeverésével érhetők el. H a pl. az adag 
kívánt vegyi összetétele 0,7%  Mn és 2,1%  Si, am i
nek az 1. ábrán feltüntetett V pont felel meg, az 
adagösszeállítás megállapítása grafikus eljárással 
a következő:

Meghúzunk egy 100 mm hosszú vízszintes egye 
nest, am elyre rávisszük a százalék értéket 1—  
100-ig úgy, hogy 1%-nak 1 mm feleljen meg. 
Az egyenes bal végén az A  alkotó 0% -a, jobb végén  
100%-a van. Az egyenes bal végén а В  alkotó 
100%-a van, jobb végén pedig 0% -a. Az egyenes 
bal végére, a 100% В  pontban merőlegesen fe l 
visszük a BV  távolságot a koordinátarendszerből, 
a másik végén elhelyezkedő A pontban ellenkező 
irányban szintén merőlegesen felvisszük a koordi
nátarendszerből az AV  távolságot. A BV  távolsá 
gok végpontjait összekötjük.

Az így  kapott egyenes és a százalékskála m etsző 
pontjában leolvassuk az adagalkotók százalékát : 
33,5% A  és 66,5%  B.

A négyalkotós összeállítás szám ítása a 2. ábrán 
látható. Az alkotók mangán- és szilíciumtartalma  
a 2. táblázatban van feltüntetve.

2. táblázat

A d a g -
a lk o tó M n % Si о/Ol /о

A 0 ,6 0 1,90
В 0 ,5 0 2 ,2 0
C 0 ,7 0 2 ,30
D 0 ,8 0 2 ,1 0

A z  a d a g  k ív á n t  v e g v i  ö s s z e t é t e l e :  0 ,7 0 %  M n  é s  
2,10%  Si.

A  Mn-Si koordinátarendszerben megjelöljük a v e 
gy i összetételnek megfelelő A, B, C, D  pontokat. 
Az adag kívánt vegyi összetétele F -vel van jelölve. 
A négy adagalkotó keverésével minden olyan vegyi
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2. ábra. Négyalkotós adagösszeállítás

Mn%
72% A 
28 % F

0 10 20 30"A0 50 60 70 80 90 100 %F 
A 100 90 80 70 бО' 50 АО 30 20 10 %

О 10 20 30 АО 5Г  BO ĴO 80 90 100 %В 
С100 90 80 70 60 50 АО 3020^10 0 %

72,0 %А 
05-28 =1А,0 % Б 
0.5.28 = 1А,0 % С

"  100,0 %

1ВГ

lösea-s]

3. ábra. Háromalkotás adagösszeállítás az árhálóval

összetétel előállítható, am ely az A, B ,C , D pontok  
összekötésével keletkező négyszögön belül van. 
A pontokat összekötő egyeneseken, vagyis a négy 
szög oldalain fekvő vegyi összetételek m egvalósí
tásához csak a két legközelebbi adagalkotó k eve 
rése szükséges.

A  kívánt vegyi összetételt jelölő V ponton át 
húzunk egy tetszés szerinti egyenest. E z az egyenes

a négyszög szemben fekvő oldalait F l és F 2 pont 
ban metszi. Az F\ és F2 úgy foghatók fel, mint 
fik tív  adagalkotók, am elyek A és Б, illetőleg C és 
D alkotók elegyei. A  kétalkotós adagösszeállítás 
megoldási módszerével megállapítjuk а V pon t 
nak megfelelő vegyi összetételhez szükséges F1 és 
F2 fik tív  alkotók arányát, azután ugyancsak a k ét 
alkotós megoldási módszer segítségével megálla 
píthatjuk az Fj-hez szükséges adagösszeállítást 
(az A én В adagalkotók arányát), majd az F2-höz 
szükséges adagösszeállítást (C és I) adagalkotók  
arányát). Végül az F t-et szám ítással fölbontjuk A 
és В  arányának megfelelően, F2-1 pedig C és D  ará 
nyának megfelelően, és megkapjuk a négyalkotós 
adagösszeállítást, am int a 2. ábrán látható. A szá 
m ítás elkerülése céljából az F1 és F,, fölbontását 
grafikusan az F1— F 2 százalékskálán végezhet 
jük el.

Háromalkotós adagösszeállítás esetén az alkotó 
nak megfelelő pontok összekötésével háromszöget 
kapunk, amint az a 3. ábrán látható. Az А, В és C 
adagalkotók keverésével előállítható minden olyan  
adag, amelynek vegyi összetétele a háromszögön  
belül van. À  V vegyi összetételnek megfelelő adag 
összeállítást úgy állapítjuk meg, hogy az A csúcs
ból V ponton át húzunk egy egyenest a szemben 
fekvő oldal metszéséig. A m etszőpontot F -vel jelöl
jük. Ezáltal a háromalkotós adagot két kétalkotós 
adagra bontottuk. Először megoldjuk a F-nek 
megfelelő A  és F  alkotók arányát, azután megold 
juk az F-nek megfelelő В  és C alkotók arányát, 
és F-nek a százalékát szám ítással fölbontjuk а В 
és C arányában. A  grafikus eljárással m egállapított 
adagösszeállítás a 3. ábrán látható.

M ivel a számértékek az analitikai eljárással meg
o ldott adagösszeállítás kiinduló adataival azono 
sak (5, 6, 7 egyenlet), az eredm ény összehasonlít
ható. Az össze hasonlítás azt m utatja, hogy a gra 
fikus eljárással m egállapított adagösszeállítás ér
tékeinek eltérése az analitikai módszerrel kapott 
értékekhez viszonyítva nem haladja meg a ± 0 , 6 % -  
ot (az eltérések: +0,57% ; — 0,28%  és — 0,29% ).

A  grafikus eljárás kibővítésével lehetőség nyílik  
az adag költségének a megállapítására. Ehhez is 
mernünk kell az adagalkotók egységárait. Legye 
nek a 3. ábrán feltüntetett adagalkotók egyságárai 
a következők:

A — 270 F t/100 kg,
В— 210 F t/100 kg,
C— 250 F t/100 kg.

Az ABC háromszögön belül fekvő bármely vegyi 
összetételnek megfelelő adag költségét a k övet 
kező módon állapíthatjuk meg:

A 3. ábrán látható háromszög AB  oldalát fö l 
rajzoljuk milliméterpapírra vízszintes helyzetben  
(4. ábra). Az egyenes bal végpontjában A pont 
ban merőlegest húzunk, erre fölvisszük az egységár 
skáláját és rajta megjelöljük az A alkotó árát 
(270 F t/100 kg). Az egyenes jobb végpontjában, В 
pontban húzott merőlegesen megjelölhetjük а В 
alkotó árát (210 F t/100  kg). A  két alkotó árának 
megfelelő pontokat összekötjük egy egyenessel, az 
ún. áregyenessel. Az áregyenest és a 10 Ft-onként 
csökkenő árvonalak m etszőpontjaiból merőlegese
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két bocsátunk az А В  egyenesre. A merőlegesek talp 
pontjait átvisszük a 3. ábrán levő háromszög AB  
oldalára. U gyanezt elvégezzük az AC oldalon is 
az A és C alkotók ára alapján (5. ábra). Az AB  és 
АО oldalon kapott pontokat összekötjük. Az így  
kapott párhuzamos egyenesek alkotják az árhálót.

Az egy áregyenesen fekvő összes vegyi összetétel 
nek megfelelő adagösszeállítások költsége azonos. 
H a egy háromszögre meg van szerkesztve az ár 
háló, akkor nagyon könnyen leolvasható a három 
szögön belül fekvő bármely vegyi összetételnek  
megfelelő adagösszeállítás költsége. А V pontból 
—  3. ábra —  az áregyenesekkel párhuzamos egye 
nest húzunk úgy, hogy az AB  oldalt metssze. 
A metszőpontnak az A ponttól mért távolságát rá 
visszük az AB  egyenesre a 4. ábrán. A távolság  
végpontja fölé húzott merőleges és az áregyenes 
m etszőpontjától balra az árskálán leolvassuk а V- 
nek megfelelő adagösszeállítás költségét.

Az adott esetben ez 258 F t/100 kg.
A  szilíciumtartalom 2,0%-ra és a mangántar

talom  0,6% -ra való  csökkentésével ( V, pont a 3. 
ábrán) az adag költsége 235 F t/100  kg-ra csökken. 
H a pl. egész éven át meg lehet valósítani egy  
258— 2 3 5 = 2 3  F t/100 kg-os átlagos adagköltség 
csökkentést, évi 10 000 t ön tvényt gyártó öntödé 
ben, ez 230-10 0 0 0 = 2  300 000 F t évi m egtakarí
tást jelent.

A grafikus eljárás alkalmazása vasöntödében

Tekintettel arra, hogy az öntöttvas legnagyobb  
részét kupolókemencében olvasztjuk, a hidegszeles 
kupolókemence optimális adagösszeállításának ki
választását m utatjuk be grafikus eljárással. K öz 
ismert, hogy a hidegbetét a kupolókemencében 
olvasztás közben vegyi változáson m egy át.

4. ábra. A z  árháló szerkesztése a háromszög A B  oldalán

5. ábra. A z  árháló szerkesztése a háromszög АО oldalán

^ ___ í__________ !___ :___ ___ ^ S J
Q2 0ß 0,9 Oß 0,6 07 0,8 0,9 10 

Telítési fok
\6sees  I

6. ábra. Karbon oldódás a vasban 
a telítési fo k  függvényében

Ю 5вв-7\

7. ábra. S zil ici и mleégés 
a betét szilíciumtarUdmától függően

8. ábra. M angánleégés 
a betét mangántartalmának függvényében

Az egyes elem ek változását az alábbiakban röviden 
összefoglaljuk.

A karbontartalom változása függ a vasbetét 
telítési fokától. A  hipereutektikus betétnél karbon
leégéssel kell számolnunk, a hipoeutektikus b etét 
nél pedig a karbontartalom növekedésével. A  le 
égés 3 és 6% között mozog a karbontartalom tól 
függően. A karbontartalom növekedését az ön tö tt 
vasban a telítési fok függvényében a 6. ábra szem 
lélteti [5].

A  vasbetétben levő szilícium leégése 6 és 16% 
között ingadozik a szilícium tartalom tól függően. 
A szilícium leégését a hidegbetét szilícium tartal 
mának függvényében a 7. ábra szem lélteti [6].

A mangán leégése 14% és 24% között mozog. 
A vasbetét mangánjának a leégése a mangántar
talom  függvényében a 8. ábrán látható.

A kéntartalom  változása már nem ilyen egyszerű, 
mivel a vasbetét kéntartalmának egy része leég, 
viszont a koksz kéntartalmának egy része oldódik 
a vasban, am i a kéntartalom  növekedését okozza. 
A  vasbetét kéntartalmának 25% -os leégését a kén-
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J 9. ábra. Kénleégés a betét kéntartalmának függvényében

Kokszfogyasztás kg /Ш  kg vas 

\ö588-10 I

10. ábra. Kénfélvétel a kokszfogyasztás 
és a koksz kéntartalmától függően

tartalom  függvényében a 9. ábra szem lélteti. A kén 
tartalom  növekedését a koksz-kéntartalom  30%- 
ának oldódása következtében a kokszfogyasztástól 
és a koksz kéntartalm ától függően a 10. ábra m u 
tatja.

Az olvadt vas kéntartalm át Osann képlete segít 
ségével így  fejezhetjük ki:

S = 0 , 7 5 . S » + - ^ ^ - S *  (12)

S az olvadt vas kéntartalm a (%),
S* a betét kéntartalm a (%),
le az olvasztókoksz m ennyisége (kg/100 kg vas),
S* a koksz kéntartalm a (%).

Osann képletéből ki lehet fejezni a betét kéntar
talmát :

C s  0 ,3 -fe
S 0,75 75 ' S i (13)

A foszfortartalom nem változik az olvasztás  
folyam án.

Mivel az egyes elemek leégése a vegyi összetéte 
len kívül függ még a betétanyag minőségétől, a szél
m ennyiségtől, az olvasztókoksz m ennyiségétől és 
még más tényezőktől, a feltüntetett leégések, ille 
tőleg oldódások csak tájékoztató jellegűek.

A feladat a következő : a rendelkezésünkre álló 
adagalkotókból olyan adagot kell összeállítani, 
am ely a legkisebb költség m ellett a minőségi köve 

telm ényeknek megfelelő vasat biztosít. A minőségi 
követelm ények a következők:

—  szakítószilárdság 26 kp/m m 2,
—  kéntartalom  0,10%  alatt,
—  foszfortartalom 0,20%  alatt.

A  rendelkezésünkre álló adagalkotók vegyi ösz- 
szetétele és egységára a 3. táblázatban van fel
tüntetve.

Az olvasztás hidegszeles kupolókemeneében tör 
ténik. Az olvasztó-koksz 1 % kenet tartalm az. 100 kg 
vas olvasztásához 12 kg kokszot használunk.

A telítési fok és a szakítószilárdság közti össze 
függés hosszabb ideig fo ly ta to tt vizsgálata azt 
m utatja, hogy adott üzemi viszonyok között a pró 
batestek szakítása útján kapott értékek kisebbek a

oBi= 1 0 2 -8 2 -T f  (14)

képlet segítségével szám ított értékeknél. A  próba
testek  szakítása útján kapott és a vegyi összetétel 
alapján a telítési fokból szám ított középértékek  
hányadosa legyen.

/ = - ^ -  =  0,9 (15)am

f  szilárdsági tényező,
а в a próbatest szakításával kapott szilárdsági 

érték,
o b i  a (12) képlet segítségével szám ított szilárd 

sági érték.

H ogy a vas tényleges szakítószilárdsága 26 kp/ 
m m 2 legyen, a telítési fokot

ab i ~ ~~7~~~K~çT=  28,8 ~  29 kp/m m 2 
J ^,9

szilárdság alapján kell számolni. A (14) képletből 
tehát kiszám íthatjuk a telítési fok értékét.

T j—
102 — o b i 

82
=  0,89

H a a vas m egengedett kéntartalm a 0,10% , ak 
kor a betét kéntartalm a a (13) képlettel szám ítva  
a következő:

S6 =
0 ,1 0

0,75
0,3-12

75
0,085%

M ivel a vas foszfortartalma olvasztás közben 
nem változik, a betét maximális foszfortartalma 
szintén 0,20%.

A grafikus eljárást alkalm azva a 11. ábrán lá t 
ható P—S  koordinátarendszerbe bevisszük a H, 
Ö és Öv adagalkotóknak megfelelő pontokat, m eg 
rajzoljuk a háromszöget, megjelöljük a betét m axi
mális kéntartalmának és foszfortartalmának m eg 
felelő V pontot, majd megszerkesztjük az árhálót. 
Ezután könnyen leolvashatjuk a l l .  ábráról, hogy

3. táblázat

A z a lk o tó  je le , 
M SZ 259 3 — 60  

szer in t

V e g y i ö  s s z e t  é t e l ,  %
E gységár  

F t/1 0 0  k g
J e lzé se  

a l l .  áb rán
C Si M n S P

H  3 3 ,50 2 ,30 0 ,9 0 0 ,0 4 0 ,1 0 270 H
Ö 2 3 ,50 2 ,10 0 ,85 0 ,0 5 0 ,2 5 260 Ö
Ö vG 3,10 1,90 0 ,7 0 0 ,1 2 0 ,20 200 Ö v
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11. ábra. Háromalkotós vasadag árhálójának szerkesztése

a V vegyi összetételnek m egfelelő adagösszeállítás 
költsége 230 Ft/100 kg, hogy ez csak a kéntar
talom  növelésével csökkenthető, és hogy a foszfor- 
tartalom  0,157% -ra csökkenthető anélkül, hogy az 
adag költsége észrevehetően változna. Ez esetben  
az adag két alkotós, a 11 és Öv keverékéből állna.

A  V összetételnek megfelelő adagösszeállítást 
a bevezetőben ism ertetett grafikus eljárással álla 
p ítjuk meg. A megoldás a 12. ábrán látható. Az adag
összeállításból kiszám ítható a vas vegyi összetétele 
olvasztás után. A szám ítás a 4. táblázatban van  
összefoglalva.

Az olvadt vas telítési foka a 13. ábrán látható  
diagramból leolvasható, Tf— 0,93. Mivel a telítési 
fok nem felel meg a követelm ényeknek (7 /= 0 ,8 9 ) ,

12. ábra. A z  ada[/összeállítás megállapítása 
grafikus eljárással

az adagösszeállítást korrigálni kell acélhulladék 
hozzáadásával.

Az acélhulladék (jele A) vegyi összetétele a kö 
vetkező :

0,10%  C; 0,40%  Mn; 0,05%  Sí; 0,05%  P . Az acél- 
hulladék mennyiségének meghatározása grafikus 
eljárással a  14. ábrán látható. 5% acélhulladék  
hozzáadása után a vas vegyi összetétele a k övet 
kező (a 14. ábrán az 5% A  fölé húzott vonal és 
az egyes elem ek vonalainak a m etszőpontjában ol 
vashatjuk le az értékeket):

3,20%  C; 1,70% Si; 0,60%  Mn; 0,098%  S; 
0,192%  P.

Ennek az összetételnek 7 /= 0 ,8 8  felel meg (13. 
ábra).

4. táblázat

A z a d a g a lk o tó  
je lz é se  a l l .  áb rán

A z  ad ag-  
ö ssz eá llítá s  

%
c % Si % M n % S % p  0/nx /о

H 16 0 ,5 6 0 ,3 7 0 ,1 4 0 ,0 0 6 0 ,0 1 6

Ö 32 1,12 0 ,7 0 0 ,2 7 0 ,0 1 6 0 ,0 8 0

Ö v 52 1,61 0 ,9 8 0 ,3 6 0 ,0 6 3 0 ,1 0 4

A  b e té t  v e g y i ö s sz e 
t é te le 100 3 ,29 2 ,05 0 ,7 7 0 ,0 8 5 0 ,2 0 0

L e ég é s  (— ) / — 0 ,2 6 0 ,1 4 0 ,021 —

3 ,29 1,79 0 ,6 3 0 ,0 6 4 0 ,2 0 0

O ld ás ( +  ) 0 ,0 8 — — 0 ,0 3 6 —

A z o lv a d t  v a s  v e g y i ö ssz e té te le 3 ,37 1,79 0 ,6 3 0 ,1 0 0 0 ,2 0 0
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13. ábra. A  telítési fo k  diagramja

Az acélhulladék hozzáadása után az adagössze 
állítás a következő:

0 ,9 5 -1 6 = 1 5 ,2 %  H (hem atit nyersvas) 
0 ,9 5 -3 2 = 3 0 ,4 %  Ö (öntödei nyersvas) 
0 ,9 5 -5 2 = 4 9 ,4 %  Öv (gépöntvénytöredék) 

5,0% A (acélhulladék)

1 0 0 ,0 %

Mivel aránylag kevés acélhulladékot adtunk  
hozzá, a korrigált adagösszeállítás költsége alig 
változik.

IÖ5SS-1* I

14. ábra. A z  adagösszeállítás korrekciója 
acélhulladék hozzáadásával

Amennyiben nagyobb m ennyiségű acélhulladé
kot adunk hozzá, a költséget is korrigálni kell.

A grafikus eljárás alkalmazása acélöntődében

A  bázikus Siemens— Martin kemence betétanya 
gát úgy szokták összeállítani, hogy meg legyen  
benne a szükséges karbon- és mangántartalom, 
a szilíciumtartalom viszont ne legyen tú l nagy, 
hogy ne lassítsa túlságosan a frissítést. A szükséges 
karbon- és m angántartalm at az ócskavas és 
a nyersvas arányának m egválasztásával lehet be 
állítani.

A betét beolvasztásakor a karbonleégés 0,30—  
0,40%.

H a a frissítés 50— 60 percig tart és a karbonleégés 
sebessége 0,012% C/perc, akkor a frissítés a latt 
0,60— 0,80%  C ég le. A betét karbontartalmának  
tehát 0,90— 1,10%-kal nagyobbnak kell lennie, 
mint az acél előírt karbontartalma.

A betét mangántartalma 0,70— 0,90%  között 
szokott lenni. Meg kell állapítani a nyersvas és az 
ócskavas arányát a betétben a következő vegyi 
összetételű  acél olvasztásához:

0,18— 0,23% C; 0,30— 0,35%  Si; 0,60— 0,65%  
Mn; legfeljebb 0,04%  S és 0,04%  P.

A rendelkezésünkre álló betétanyagok vegyi ösz- 
szetétele és egységára az 5. táblázatban van fel 
tüntetve.

A betétösszeállítás megállapítása grafikus eljá 
rással a 15. ábrán látható. A  százalékskála bal végén  
megjelöljük az ócskavas karbon-, mangán- és szi-

5. táblázat
B e té ta lk o tó V eg y i ö s s z e té te l  % E g y ség á r  

F t / 100 k gn e v e je le C Si M n

Ó c s k a v a s .............. 0 0 ,2 0 0 ,1 0 0 ,6 0 250
N y e r s v a s .............. N 3 ,70 1,20 ] ,50 245
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lő . ábra. A  betétösszeállítás és -költség megállapítása 
acélolvasztásnál

liciu mtart almának megfelelő pontokat, a jobb v é 
gén pedig az acélnyersvas vegyi összetételének  
megfelelő pontokat. Az egyes elem ek pontjait össze 
kötjük egyenesekkel (C-, Mn és Si- egyenesek). 
A betét karbontartalmából, azaz 0 , 2 0 + 1 , 0 = 1 , 2 %  
C-ből kiindulva a százalékskálával párhuzamos 
egyenest húzunk a C egyenessel való metszéspontig, 
innen merőlegest bocsátunk a százalékskálára. 
A merőleges talppontjában leolvassuk a betét 
összetételét: 29% N  nyersvas és 71% О ócskavas. 
A merőlegesnek és a Mn-, illetőleg a Si-vonalnak  
a m etszéspontjától balra haladva leolvassuk a be 
té t  mangán-, illetőleg szilícium tartalm át: 0,85%  
Mn; és 0,40% Si.

A  vegyi összetétel fölött (15. ábra) meghúzzuk az 
ócskavas és nyersvas árának megfelelő pontokat 
összekötő egyenest, az áregyenest. A  29% A-nek  
megfelelő merőlegest fölfelé m eghosszabbítjuk az 
áregyenes metszéséig. A m etszőponttól balra ha 
ladva leolvassuk a betét költségét : 246,5 F t /100 kg.

Az eljárás alkalm azható ötvözött acéloknál is 
a szükséges ferroötvözetm ennyiség m eghatározá 
sára és a betét költségének megállapítására.

A grafikus eljárás alkalmazása fémöntödében

A fémöntödékben az olvasztás leginkább gáz- 
vagv olajtüzelésű tégelyes kemencében történik. 
V örösötvözet olvasztásakor legyen a rézleégés 3%, 
az ónleégés 3%, a cin к leégés 6%, az ólomleégés
3%.

A rendelkezésünkre álló töm bösített hulladék- 
anyagokból össze kell állítani az 5-ös vörösötvözet

Zn %

91 %C 
59% F

0 10 20 30'9050 60 70 80 90109 %C 
F m jOftOTO 60 50 90 30 20 10 0 %

27%8 
73% A

0 10 20 30 90 50 60 7080 90WO%B 
A 100 /80  70 60 5090 3020 10 0 %

0,59-73= 93% A 
0,59-27=16 %B
______ 91 %C

100% \Ö5U-16\

16. ábra. Fémbetétösszeállítás megállapítása 
graf ikus eljárással

olvasztásához szükséges fém betétet. Az 5-ös v ö 
rösötvözet vegyi összetétele az MSZ 2675— 61 sze 
rint a következő:

5 ±  1,2% Sn; 4— 6% Pb; 85% Cu.

A rendelkezésünkre álló töm bösített betétalko 
tók  jelzése és vegyi összetétele a 6. táblázatban van 
feltüntetve.

A betétösszeállítás megállapítása grafikus eljá 
rással a 16. ábrán látható. Az eljárás ugyanaz,

6. táblázat

B e t é t 
a lk o tó

je le

V eg y i ö s sz e té te l %

Sn Zn P b Cu

A 8,0 6,0 4 ,0 82 ,0
В 2,0 10,0 4,0 84 ,0
C 3,0 2,0 5 ,0 90 ,0

7. tá b lá za t

A b e t é t 
a lk o tó  je le  

a  16. áb rán

Ö ssze 
á llítá s

0/
/0

Sn Zn M n Cu

% k g 0//0 k g 0/
/0 k g

0/0 k g

A 43 8,0 3 ,44 6,0 2 ,58 4 ,0 1,72 82 35,3
R 16 2,0 0 ,32 10,0 1,60 4,0 0 ,6 4 84 13,4
C 41 3,0 1,23 2 ,0 0 ,8 2 5 ,0 2 ,05 90 37 ,0

100 4 ,9 9 5 ,0 0 4,41 85 ,7
L eég é s  (— ) 3 3 0 ,1 5 6 0 ,3 0 3 0 ,1 3 2 ,57

97 4 ,8 4 4 ,70 4 ,28 83 ,13

V e g y i ö s sz e té te l 5 ,0 4 ,9 4 ,4 86,0

B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 23. évfo lyam  1972. 5. szám 107



mint a vasöntödében a háromalkotós adag össze 
állításánál. A betétösszeállítás ellenőrzése és az o l 
vadt fém  vegyi összetétele a 7. táblázatban van  
feltüntetve.

U gyanúgy mint a 11. ábrán, itt is meg lehet 
szerkeszteni az árhálót és ennek segítségével bár
m ely vegyi összetételnek megfelelő fém betét k ö lt 
ségét egyszerűen leolvashatjuk.

A grafikus eljárás üzemi alkalmazásához íűncs 
szükség semmiféle műszer beszerzésére. Egyszerű 
ségénél fogva hozzáférhető mindazok részére, akik 
a legelemibb műszaki képzettséggel rendelkeznek. 
Az eljárás gyors és pontos alkalmazásához term é
szetesen bizonyos gyakorlatra van szükség. Az el 
járás rendszeres alkalmazása minden öntödében  
a betétköltségek csökkentéséhez vezet.

[1 ] Gartner G. I.: M odern  C a stin g  35. (1 9 5 9 ) 5 . sz . 
112— 118. o ld .

[2 ] Nebel, R . : E in e  n eu e  M eth o d e d er G a ttieru n g sb erech -  
n u n g . G iessere itech n ik  8. (1 962) 5. sz . 137— 142. o ld .

[3 ] Dr. Farkas I .  Z . : A  k u p o ló  a d a g szá m ítá sá n a k  m e g 
o ld á sa  lin eá r is  p ro g ra m o zá ssa l. Ö n tö d e  19. (1968) 
10. sz . 207— 210 . o ld .

[4 ] Barna L.— Deák A .— Feiner S .:  O p tim á lis  a d a g o k  
v a sö n tö d é i k u p o ló k e m e n c ék b e n . Ö n tö d e 21. (1970) 
9. sz . 189— 195. o ld .

[5 ] G iessere i P r a x is  (1 9 6 3 ) 5. sz . 79— 83. o ld .
[6 ] P r a x is  d es  S ch m e lze n s  in  K u p o lo fe n . G eissere i V erlag  

G .m .b .H . D ü sse ld o r f , 1969.

[7 ] G h a p o  E .— Lam m  R .— G e ré d y  J .  : T e m p e r ö n tv é n y e k . 
M ű szak i K ö n y v k ia d ó  B p ., 1961.

[8] G iessere i K a le n d er  1968.

IR O D A L O M

Kön y visiner tetés

Roll; F H a n d b u c h  d e r  G i e s s e r e i t e c h n i k ,  B a n d  I I . ,  1 .  
T e i l :  K o n s t r u k t i o n ,  A n s c h n i t t - T e c h n i k ,  A l l g e m e i n e  
F o r m v e r f a h r e n ,  S p e z i e l l e  F o r m s a n d e .  (A z  öntészet kézi 
könyve, I I .  kötet 1. rész: Konstrukció, beömlőtechnika, ál 
talános formázóeljárások, speciális formázóhomokok.) A z  
1006 o ld a l ter je d e lm ű  m ű v e t  1258 áb ra  é s  sz á m o s  tá b lá 
z a t  illu sz tr á lja . M e g je len t 1 9 70-b en  a  S p r in g er-V erlag  
k ia d á sá b a n . A ra  2 9 8 ,—  (N S Z K ) D M .

A  v a s- , a cé l-  és  te m p e r ö n té sz e t  leg k o rszerű b b  ism e r e 
t e i t  tu d o m á n y o s  a la p o ssá g g a l, re n d sz er eze tte n  és  a g y a 
k o r la t sz á m á ra  jó l h a sz n o s íth a tó  fo rm á b a n  k özrea d ó  
„ R o lT ’-so r o z a to t  n e m  k e ll m é lta tn i. E g y ,  a  g a zd a sá g i 
é le tb e n  d ö n tő  fo n to ssá g ú , n a g y  tra d íc ió jú  és  óriási 
ü te m ű  m ű sz a k i-tu d o m á n y o s  fe j lő d é sb en  le v ő  ip a rá g o n  
b elü l is , m in t a m ily e n  az ö n té sz e t , az  ily e n  ö ssz e fo g la ló  
so r o za t  k ia d á sa  re n d k ív ü li e s e m é n y , m e ly r e  e m b e r ö ltő n 
k é n t  le g fe ljeb b  eg y sze r  k erü l sor.

A  m o s t  ism er te té sr e  k erü lő  I I / l .  k ö te t  a  sz er k e sz té s t , 
ö n té s-  és  fo rm á zá st ec h n o ló g iá t  és  a  k ü lö n le g es  fo rm á zó - 
h o m o k o k a t tá rg y a lja .

A  k ö te t  e lső  r észe  324  o ld a lo n  a  v a sa la p ú  ö tv ö z e te k b ő l  
k ész íte n d ő  ö n tv é n y e k  szer k e sz té sé n e k  a la p ja it  ism e r te ti.  
A  s ta tik a i és  d in a m ik a i tu la jd o n sá g o k o n  k ív ü l tá r g y a lja  
a  k orróziós, k is  és  n a g y  h ő m é rsé k le ten  v a ló  v ise lk e d é sü 
k et, to v á b b á  je llem ző  te c h n o ló g ia i tu la jd o n sá g a ik a t  
( fe lü le tm in ő sé g , in eg m u n k á lh a tó sá g , k o p á s  s tb .) . E n n e k  
a  részn ek  a  fü g g e lék e  az a cé lm in ő ség e k  k iv á la sz tá sá v a l, 
v a la m in t  az  a c é lö n tv é n y e k  m é r e te z é sé v e l és  sz ilá rd sá g i 
sz á m ítá sa iv a l fo g la lk o zó  fe jez e tek .

A  m á so d ik  rész , a m e ly  230 o ld a l ter je d e lm ű , az  ö n 
t é s i  és  tá p lá lá s i te c h n ik á t  tá rg y a lja . E b b e n  az ö n té s i id ő  
m eg h a tá r o zá sa , a  b eö m lő ren d szerek  m ére tezé se  és  az ö n 
té s se l k a p c so la to s  e lm é le t i  és  g y a k o r la t i ism er e tek  ö s s z e 
fo g la lá sa  ta lá lh a tó . K ü lö n  ter je d e lm e s  fe je z e te k  fo g la l 
k o zn a k  az a c é lö n tv é n y e k  d erm ed ési é s  tá p lá lá s i k érd é 
s e iv e l, az  ir á n y íto t t  d erm ed és f e lté te le iv e l  és  a tá p fe jek  
m é r etezé sé v e l, to v á b b á  a  te m p e r ö n tv é n y e k  b eö m lő re n d 
sz ere in ek  k ia la k ítá sá v a l.

A  h a rm a d ik  rész 355  o ld a lo n  a  fo rm á zá s h a g y o m á n y o s  
e ljá rá sa in a k  k orszerű  m ó d sz er e iv e l fo g la lk o z ik . A  n a g y 
m ér e tű  v a s -  é s  a c é lö n tv é n y e k  fo rm á zá si m ó d o z a ta in a k  
ism e r te té se  u tá n  b e te k in té s t  n y ú jt  a  k é r e g ö n tv é n y e k  és  
h en g erm ű i h en g erek  fo rm á zá sá n a k  sp ec iá lis  ter ü le té re  é s  
k ité r  a  form ák  ö sszeszere lé sén ek  és  ter h e lésén ek  k érd é 
se ire .

A z  ö n tv é n y e k  g é p i fo rm á zá sa  az u tó b b i é v e k b e n  so k a t  
fe j lő d ö tt . K ü lö n ö se n  a  n a g y n y o m á sú  fo rm á zá s k ilá tá sa i 
n a g y o n  b iz ta tó a k , m er t  n a g y  te r m e lé k e n y sé g é n  k ív ü l, 
k ü lö n ö sen  az ö n tv é n y fe lü le t  é s  m é r e tp o n to ssá g  t e k in 
t e té b e n  tö b b e t  n y ú jt ,  m in t  a  h a g y o m á n y o s  m ó d szerek .

E g y e d i ö n tv é n y e k  g y á r tá sá b a n  a  m ű a n y a g h a b  m in tá k  
h a sz n á la ta  ter jed . V ég ü l a  fo r m á z ó sz e k r é n y e k e t  és  a  
sz ek ré n y  n élk ü li fo rm á k  k é sz íté sé n e k  m ó d sz er e it  ism er 
t e t i .

A  n e g y e d ik  rész 97 o ld a lo n  ad  ö ssz e fo g la lá st  a  k ü lö n 
le g es  fo rm á zó h o m o k o k ró l, e z ek  fe lh a szn á lá sá ró l é s  v iz s 
g á la tá ró l. A z  a c é lö n tv é n y e k h e z  h a sz n á lt  k ü lö n le g es  for 
m á z ó h o m o k o k a t, a  h a sz n á lt  h o m o k  h ű té s i és  p o rta la n í-  
tá s i  e ljá r á sa it , a  fo rm a tö m ö r íté s t  é s  v iz sg á la tá t , t o 
v á b b á  a  n e d v e ssé g ta r ta lo m  m e g h a tá r o zá sá t , a  fo rm á zá si 
se g éd esz k ö z ö k e t (k era m ik u s ö n tő c sö v e k , v á la sz tó m a g o k , 
sz ű r ő m a g o k  s tb .) ,  v é g ü l a fo ly é k o n y  fo rm á zó k ev e rék e 
k e t  tá rg y a lja .

A z  e g y e s  f e je z e te k e t  a  tá r g y k ö r  e lism er t  sz a k em b ere i 
ír tá k , é s  a  b ő  iro d a lo m b ó l a z t  v á lo g a ttá k  k i, a m i a  g y a 
k o r la ti fe lh a szn á lá s  s z e m p o n tjá b ó l a  le g lén y eg e seb b . 
S zá m o s áb ra  és  tá b lá z a t ,  v a la m in t b ő  ir o d a lo m jeg y z ék  
e g é sz ít i  k i az e g y e s  fe je z e te k e t .

A  to v á b b i fe je z e te k  a  k ü lö n leg es  fo rm á zó e ljá rá so k a t  
és a m a g k é sz íté s t , i l le tv e  a  m in ta k é sz íté s t  é s  je lle g z e te s  
ö n tv é n y e k  g y á r tá sá t  tá rg y a ljá k .

A  k ö n y v  az ö n tö d e i te c h n o ló g u so k , fe j le sz tő k , t e r v e 
z ő k  é s  ö n tv é n y sz e r k e sz tő k  m u n k á já n a k  ér ték es  se g é d 
eszk ö ze . Q jyj-

B . Beyer: W e r k s t o f f k u n d e .  N E - M e t a l l e .  ( A nyagism e 
ret. N em -vas fém ek.)  M eg je len t a  V E B  D e u tsc h e r  V er la g  
fü r G r u n d sto ffin d u str ie  k ia d á sá b a n  L ip c sé b e n ,1 9 7 1 -b e n  
224  o ld a lo n  130 á b rá v a l é s  77 tá b lá z a tta l.  A ra  fű z v e  
14,—  k e le tn é m e t  m árk a .

A  m ű  n y o lc  fő  fe jez e tre  ta g o z ó d ik  :

1. B e v e z e té s  (5  o ld a l)
2. F é m ta n i a la p o k  (3 4  o ld a l)
3. A n y a g v iz sg á la t  (6  o ld al)
4. A  to v á b b fe ld o lg o z á s  te c h n o ló g iá ja  (10 o ld a l) '
5. A  le g in k á b b  h a sz n á la to s  n e m -v a s  fém ek  és ö t v ö z e 

t e ik  (1 0 5  o ld .)
6. N e m e sfé m e k  (7  o ld a l)
7. N a g y  o lv a d á sp o n tú  és  r e a k t ív  fém ek  (9 o ld a l)
8. C sa p á g y a n y a g o k  (14  o ld a l)

A  k ö n y v  v é g é n  a  n e m -v a s  fém ek re  és  ö tv ö z e te ik r e  v o 
n a tk o zó  T G L  sz a b v á n y o k  je g y z é k é t  ta lá lju k .

A  tá r g y a lt  k ö n y v  az 5. fő  fe je z e tb e n  a z  A l, Cu, P b , 
Zn. S n , N i  és  M g -v e i, v a la m in t  ö tv ö z e te ik k e l fo g la lk o z ik .

E z t  a  tö m ö r , d e m ég is  k ö zér th e tő e n  fo g a lm a z o tt  m u n 
k á t h a szo n n a l fo rg a th a tjá k  n e m c sa k  ü zem m érn ö k ö k  é s  
tec h n ik u so k , v a la m in t m eta llu rg u so k , h a n e m  sz er k e sz 
tő k , fő isk o la i h a llg a tó k , ső t  k ö z g a zd á sz o k  is.

Py
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Kristályközi korróziós hajlam meghatározása csiszolatfőzéssel
D r. H A J T Ő  N Á N D O R — J U H Á S Z  M Á R T A —  V E A B É L Ï  E R V I N  o k i. k o h ó m é rn ö k ö k

Ö n tö d e i V á lla la t ,  K Ö V A C
K u ta tó la b o r a tó r iu m  D K  6 2 0 .1 9 6 .2  : 6 2 0 .1 8 3 .2 5 6

A szerzők olyan módszert m utatnak be, amellyel 
az austenites korrózióálló acélöntvény kristályközi 
korróziós hajlama az M S Z  2670 ez. szabvány 
А -módszerénél egyszerűbben határozható meg, de 
azzal teljesen azonos értékelést tesz lehetővé. A  csi- 
szolatföző eljárás az öntvény anyagából készült me 
tallográfiái csiszolatot polírozás után a szabványban 
előirt oldatban 15— 16 óra hosszat főzi, és ezután 
mikroszkópon vizsgálja. A  hajlamos acél austenit- 
kristályainak határai megmaródnak, a nem hajla 
mos acél csiszolatán kristályhatárok nem látszanak.

A korrózióálló acélöntvény kristályközi korró
ziós hajlamának a vizsgálatával, annak m ódozatai
val a múlt évben megjelent MSZ 2670 sz. szabvány  
foglalkozik. H a a rendeléskor a vizsgálati m ód 
szerre külön utalás nem történt, akkor a szabvány  
1.31. pont ja szerint az A -módszert (rézforgácsot tar 
talm azó kénsavas rézszulfát oldatban való főzést, 
és ezt követő megfelelő kiértékelést) kell alkal
mazni. E z a közismert, eredetileg Strauss által be 
vezetett és Bocha által m ódosított leggyakoribb 
módszer [1], am elyet minden korróziós laborató 
riumban rendszeresen használnak. Legfeljebb az 
elektrolit koncentrációjában van némi eltérés [2].

A szabvány rögzíti az öntvény vizsgálatához szűk - 
séges próbatestek m éreteit és kivételük módját is. 
A 2.11 pont szerint 4 db 80— 100 mm hosszú próba
testet kell a felöntésből, vagy  a mértékadó falvas- 
tagságú próbatestből, esetleg az öntvényből k i 
munkálni úgy, hogy a próbatesteknek az egyik fe 
lülete nyers, öntési felület maradjon. A korróziós 
vizsgálatot két próbatesten kell elvégezni; másik 
két darabot pedig összehasonlítás céljából eredeti 
állapotában kell (satubafogva) 90°-ra m eghajlítani. 
Aligha kell bizonygatni, hogy ez nem éppen eg y 
szerű, gyors és olcsón m egvalósítható feladat, mert 
legtöbbször tekin télyes forgácsoló m unkával jár a 
meghajlításra alkalmas vastagság biztosítása, tehát 
az öntvénydarabok „lemezszerűvé” alakítása (a 
próbatestek szélessége általában 20 mm).

A két összehasonlító próbatest célja, hogy azokat 
hőkezelés és főzés nélkül m eghajlítsuk, mert a szab 
vány szövege szerint „az öntvények és hegesztett 
varratok esetében csak a korróziós vizsgálat előtt 
m eghajlított ellenőrző próbatesteken észrevett repe
dések mértékét meghaladó repedések m érvadók” . 
E z az összehasonlítás a hajlító vizsgálatot nagyon  
■szubjektívvé teszi. Célszerűbb ilyenkor esetleg a 
főzött próbatest meg nem hajlított részén kereszt- 
irányú csiszolatot készíteni, és azon mikroszkópi 
vizsgálatot végezni, mint a 24 órás főzés után még 
bizonytalanabb méretű repedések nagyságával 
összehasonlítgatni. A  80— 100 mm hosszú, de 
aránylag vékony élen csiszolatot csinálni ugyan 
csak nem  könnyű feladat, ezért a kutatókat már 
régóta foglalkoztatja olyan alkalmas eljárás k i
kísérletezése, am ely a korrózióálló öntvények anya 
gának, állapotának a kiértékelését biztonságosabbá 
teszi.

A z első konkrét eredményekről néhány éve 
S kitin szám olt be [3], aki Stickler és Vinckier [4]

eléggé kezdetleges csiszolatfőző módszerével kísér 
letezett úgy, hogy a vizsgálandó anyagból először 
csiszolatot készített, és ezt főzte a keletném et 
szabványnak [5] a m agyartól eléggé eltérő össze 
tételű  kénsavas rézszulfát oldatában. A  kristály 
közi korrózióra hajlamos acél kristályhatárai főzés 
közben megmaródnak (1. ábra), a nem hajlamos 
acélé viszont nem. E z mikroszkópon közvetlenül 
m egfigyelhető. A  csiszolatot azonban feltétlenül 
gvém ántpasztás korongon, vagy  még inkább elekt- 
rolitosan kell polírozni, hogy a karbidok kiesését 
elkerüljük és kifogástalan felületet kapjunk. Ennek  
a feltételnek a teljesítése azonban egy valam eny- 
nyire is korszerű m etallográfiái laboratóriumban 
ma már nem okozhat problémát.

A tetszés szerinti alakú és méretű csiszolatnak a 
kivétele az öntvény bármely részéből lényegesen  
egyszerűbb, m int a hajlításhoz szükséges hosszú 
csíké, és éppen ezért szabadabb lehetőséget b izto 
sít a k ivétel helyének m egválasztásában is. U gyan 
csak egyszerű feladat a k ivett próbadarab bárme
lyik oldalán csiszolatot csinálni, am elynek csupán 
a maratása különbözik a megszokott metallográfiái 
csiszolatét ól, mert hosszabb főzést k íván a Strauss- 
próba visszacsepegtető hűtővel ellátott, minden 
korróziós laboratóriumban m egszokott lom bikjá 
ban. Ezután már csak meg kell szárítani a próba
testet, és a hajlam optikai mikroszkópon közvetle 
nül értékelhető. N incs tehát szükség összehason 
lító próbatestekre, sem a főzött és nem főzött 
próbatestek 90°-os meghajlítására, de még esetleg  
a keresztirányú csiszolat nem éppen kényelm es e l 
készítésére sem.

Hasonlóan jól használható a hosszú csík helyett 
az egyszerű esiszolatkészítés az alakított acélok v izs 
gálatára is, sőt nem is nélkülözhető, ha a korróziós 
vizsgálatot megelőző hőkezelést pl. olyan csőke
mencében kell végezni, am elybe a hajlításra alkal
mas hosszú csík be sem fér.

Mindössze az szükséges, hogy ezt a vizsgálati 
módszert az MSZ 2670 sz. szabvány .4-módszeré-

1. ábra. Csiszolatfőzés szerint 
kristályközi korrózióra hajlamos austenites acél. 
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1. táblázat

A d a g c% M n% ■Si°/ 01 /0 Cr% N i% M o% \т о /
/0 N b %

K -3 0 8 0,11 1,54 0 .68 17,68 10,42
K -3 1 2 0 ,0 9 1,43 0 ,6 3 18,20 11,88 2 ,98 — —

2482 0 ,10 0 ,7 8 0,31 17,35 10,41 — — —

3372 0 ,0 4 8 ,39 0 ,19 18,29 5,01 — — —

3919 0 ,0 5 9 ,6 0 0 ,27 16,80 4 ,10 — 0 ,1 9 —

4896 0 ,0 6 9 ,49 0 ,17 16,81 5 ,22 — 0 ,1 9 0 ,6 3

6 356 0 ,0 3 0 ,4 9 0 ,2 9 17,18 9 ,76 2 ,73 2 ,18* 0 ,7 2 * *
6346 0 ,0 9 0 ,8 4 0 ,39 17,08 9 ,38 2,66 3 ,22* —

* C u -ta rta lo m , ** T i-ta r ta lo m

2. táblázat

A d ag-
H ő k e z e lé s

C siszo la t fő zés S tra u ss-p ró b a S tre ich er-p ró b a  (5 X 24 óra) m m /é v
szá m

15— 16 óra 24 óra T. I I . I I I . IV . V.

K -3 0 8 ö n tö t t ö ssze fü g g ő  h á ló tö r ik 2 ,65 12,50 11,30 8 ,05 9 ,35
IOOO7 2  ó 
IOOO7 2  ó

n em  m a r ó d o tt m eg fe le lő 1,49 3 ,57 J ,65 1,15 11,9

6 5 0 7 1  ó ö ssz e fü g g ő  h á ló tö r ik 4 ,7 0 13,60 7 ,20 12,00 9 ,15

K -3 1 2 ö n tö t t ferr it  é s  a u s te n it  h a tá r a
m a r ó d o tt tö r ik 14,90 26 ,80 15,00 19,80 20 ,9 0

1 0 0 0 7 4  h ferr ith a tá r  m a r ó d o tt g y e n g é n  re-
p e d t 1,45 4 ,4 0 3 ,6 0 4 ,10 4 ,1 8

IOOO7 4  h ferrit. é s  a u s te n it  h a tá r a tö r ik 23 ,5 0 21 ,50 23 ,7 0 27 ,1 0 3 4 ,0 0
60O7 I m a r ó d o tt

vei összhangba hozzuk és így ahelyett minden 
m egkötöttség nélkül használható legyen. E  célból 
három korrózióálló acélt részletesen m egvizsgál
tunk ( 1. táblázat). A K-308 és a 2482 sz. adag nagy 
C- és N i-tartalm a m iatt csak igen kevés ferritet 
tartalm az, a molibdénes K -312 sz. adagban lénye 
gesen több (5— 7%) ferrit van.

Elsősorban az elektrolit összetételét m ódosítot 
tuk [6] a keletném et szabványéhoz [5] képest. Ter
m észetesen a magyar szabványos oldatot válasz 
to ttu k  (100 ml konc. kénsav +  160 g  kristályos réz 
szulfát egy literre h ígított vizes oldatát). Az A- 
módszer szerint 1 liter oldatba te tt  50 g rézforgács
ról már egy korábbi vizsgálatunkkal [2] kapcsolat 
ban m egállapítottuk, hogy az oldat és a próbatest 
redox-potenciálját —  a próbatest állapotától füg 
getlenül —  legkésőbb egy órán belül (gyakorlatilag 
a forráspont elérésekor) 350 m V-га á llította  be és 
ezt a főzés ideje a latt ezen az értéken stabilizálta.

A  különböző vizsgálati tényezőket egy előkísér- 
le t keretében tág határok között vá ltoztattuk  an 
nak érdekében, hogy a módosulásuk hatásáról 
tiszta  képet kapjunk.

A provokálást 650 °C-on 1— 4 óráig végeztük. 
A 4 óráig hőkezelt próbatestek erőteljesebben m a 
ródiak. A szabványban előírt 1 órás hőntartás pon 
tos betartása tehát it t  is figyelem be veendő k öve 
telm ény.

Az elektrolit koncentrációjának kisebb a szerepe. 
A koncentráltabb elektrolitban a maró hatás gyor 
sabban érvényesül és határozottabb, de a maródás 
jellegén (vagy elmaradásán) nem változtat. Már
pedig a hajlamos acélt ez különbözteti meg a nem  
hajlamostól. E ttő l függetlenül —  marosak az egy 

öntetűség kedvéért is —  célszerű a szabványos ösz- 
szetételt választani.

A  főzés időtartam a 4— 48 óra között változott. 
A 16 órás főzés mindig elegendőnek bizonyult, de 
a 8 órás az esetleges hajlamot még elég b izonyta 
lanul m utatta. Az összehasonlító vizsgálatokat 
a továbbiakban ezért 15— 16 órás főzéssel végez 
tük úgy, hogy a csiszolatokat a műszak végén 
tettük  lombikba és így  másnap reggelre már mik 
roszkópon kiértékelhetőkké váltak.

Összehasonlításul két acélt ugyanabban az álla 
potban vizsgáltunk meg a magyar szabvány A- 
módszerével (2. táblázat) és a Streicher által kidol
gozott kvantitatív  módszerrel [6] is. A  K -308 és 
a molibdénes K -312 adagszámú acél öntött és pro 
vokált állapotában mindhárom módszerrel kris
tályközi korrózióra hajlamosnak bizonyult, a K - 
308 adag 1100 °C-on 2 órás izzítás után nem haj
lamos, a K-312 adag 1000 °C-on még 4 órás izzítás 
után is gyengén hajlamok (ezt mutatják a Streicher- 
próba nagyobb súly  veszteségei is). Hasonlóképpen 
viselkedett a harmadik (2482. adag) acél is függet 
lenül attól, hogy erősen alakított vo lt és m ind 
össze néhány százalék ferritet tartalm azott. D e  
hasonlóan viselkedtek azok az acélok is, am elyek 
nek a hajlamát ugyancsak mind a három mód 
szerrel vizsgáltuk (3. táblázat).

A kad ezek között ( 1. táblázat) Nb-m al stabilizált 
CrNi-acélöntvény (4896. adag), alakított nitrogéné« 
(3919. és 4896. adag), sőt rezes CrNi-acél (6356. és 
6346. adag) is. A  három módszer csaknem minden 
acélon azonos hajlamot m utatott. Természetesen 
figyelem be kell venni azt is, hogy a csiszolatfőző 
módszer csupán a hajlamot jelzi, de annak a mérté-
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3. táblázat

A d a g 
szá m H ő k ez e lé s

C siszo la tfő zés S tra u ss-p ró b a S tre ich er-p ró b a  ( 5 x 2 4  óra) m m /é v

15— 16 óra 24 óra I. I I . I I I . IV . V .

IIOO7 I ó n e m  m a r ó d o tt m eg fe le lő 4 ,65 7,30 2 ,90 5 ,3 0 3 ,70
3372 3 ,22 3 ,16 3 ,93 — —

6 5 0 7 1  ó n e m  m a r ó d o tt m eg fe le lő 2 ,10 2 ,50 1,85 3 ,00 1,90
3 ,00 2 ,80 2 ,30 — —

IIOO7 2  ó n em  m a ró d o tt m eg fe le lő 5 ,2 0 4 ,6 0 3 ,80 4 ,17 2 ,58
3919 5 ,28 4 ,85 3 ,74 4 ,1 3 2 ,52

6 5 0 7 1  ó n em  m a r ó d o tt m eg fe le lő 2 ,78 4 ,67 4 ,1 6 4 ,9 8
4 ,82 3 ,90 3 ,86 3 ,82

О О ЬЗ O
'

n em  m a r ó d o tt m eg fe le lő 5 ,1 0 3 ,70 4 ,5 5 4 ,8 5 2 ,30
4896 5 ,2 0 3 ,64 4 ,5 5 4 ,6 5 2 ,35

6 5 0 7 1  Ó g y e n g é n  m a rt m eg fe le lő 3 ,33 3 ,38 4 ,4 5 6 ,70 7,45
3 ,04 3 ,09 4 ,0 5 6 ,30 7,60

105 0 7 1  ó n em  m a ró d o tt m eg fe le lő 0 ,7 9 1,60 1,21 2 .40 0 ,52
6350 0 ,7 6 0,81 0 ,97 1,65 0 ,4 4

6 5 0 7 1  ó n em  m a r ó d o tt m eg fe le lő 0 ,7 5 0 ,74 1,88 2 ,09 3 ,34
0 ,81 1,53 2 ,48 2 .72 4 ,14

1 0 5 0 7 1  ó n em  m a r ó d o tt m eg fe le lő 2 ,42 1,78 1,42 1,43 2 ,02
6346 2 ,70 1,85 1,30 1,41 1.96

6 5 0 7 1  ó e r ő s e n  h á ló s erősen  rep ed t 65 ,0 0
64 ,3 0 n em  fo ly ta t tu k

I. tá b lá z a t

A d a g szá m H ő k e z e lé s
C siszo la tfő zés S tre ich er-p ró b a  ( 5 x 2 4  óra) m m /é v

15— 16 óra г. 11. I I I . IV . V.

K -3 0 8

ö n tö t t
IOOO7 8  ó 
IOOO7 I ó  

6 5 0 7 I ó

ö ssze fü g g ő  h á ló  
sz a k a d o z o tt  h á ló  
a u ste n ith a tá r  
erősen  m a rt

11.30  
2,14

21 .30

8,7
1,55

8,85

1,28 1.20 1,48

1 0 5 0 7 3 ,5  ó n em  m a r ó d o tt 2 ,40 1,61 1,78 1,00 2,45

IIOO7 4 5  se c n em  m a r ó d o tt 3 ,26 2,27 1,33 1,29 1,25

két nem. P l. a 0,1%  C-tartalmú acélban 700°C-on  
152 órás izzítás után is a karbonnak alig 1/3 részé 
ből le tt Cr23C6 [7], de saját mérésünk szerint is 
a K -208 adagszámú KO 38 minőségű acél csiszo- 
la ta  650 °C-on 1 órás izzítás után 350 mV-on pofén- 
ciosztatikusan sem m aródott, de 750°C -on 120 
órás hőkezelés és 15 órás főzés után erős hálót, 
5 perces maratás után vékony gyöngyös hálót mu
ta to tt. N em  közömbös az sem, hogy a csiszolat 
főzés és a Strauss-próba elektrolitjának redox-po
tenciálja 350 mV, a Streicher-próbáé viszont kereken 
700 mV. Ezért m utat a 6356. adag provokált álla 
potban az 5. főzés után a többihez képest elég nagy 
súly veszteséget. A  3919. adag provokált próba
t e s t e  olyan aránytalanul nagy súlyveszteséget mu
ta to tt, am ely csak valam ilyen kísérleti hiba k övet 
kezm énye lehet, ezért ezt az adatot a táblázatból 
ki kellett hagyni.

Végül a K-308 adagszámú, nem stabilizált acél 
öntvényen azt vizsgáltuk, hogyan viselkedik öntött 
állapotban, illetve m eghatározott hőkezelés után. 
I t t  a  nS7ra?m-próbát a nehézkessége m iatt elhagy 
tuk, és a csiszolatfőzés eredményét csak a könnyeb 
ben m egvalósítható éiíreicAer-próbával ellenőriz 
tük (4. táblázat). Ат. acél öntött állapotban és

1000 °C-on 8 órás izzítás után provokálva erősen 
m aródott, ill. összefüggő hálót m utatott, ami 
—  a Streicher-próba jelentős súlycsökkenéseivel 
összhangban —  kristályközi korróziós hajlamra 
utal. 1000 °C-on 8 óra, 1050 °C-on 3,5 óra, 1100 °C- 
on pedig 45 perc elegendő volt arra, hogy ezt 
a hajlam ot megszüntesse.

2. ábra. Csiszolat főzés szerint 
kristályközi korrózióra hajlamos ferrit-austenites acél. 

A z  eredeti 250 X nagyítás

B ányászati és K ohászati Lapok —  ÖNTÖDE 23. évfo lyam  1972. 5. szám 111



A ferritet nagyobb mennyiségben (8— 10%) tar 
talm azó, kristályközi korrózióra hajlamos acél v i 
selkedése némi eltérést m utat, mert a bemaródás 
a ferritszigetek határára koncentrálódik és az 
austenitben 15— 16 órás, de még ennél sokkal 
hosszabb főzés után sem látszik (2. ábra). Az ilyen  
acél állapotának meghatározása ezzel a  módszerrel 
elég bizonytalan, illetve csak a nem hajlamos álla 
pot képével összehasonlítva ad megbízható tájé 
koztatást.

[1 ] H ajtó :  K o rró z ió s F ig y e lő  7 (1967) 6. 175— 180. o ld .
[2] H ajtó— Vrabély: K o h á sz a t i L a p o k  103 (1 9 7 0 ) 9. 

385— 388.
[3] S k u in :  N e u e  H ü tte  10 (1965) 1. 4 0 — 43. o ld .
[4] Stickler— V inckier:  T rans. A m . S oc. M et. 54  (1961) 

362— 380.
[5] T G L  12780
[6] H ajtó:  K o rró z ió s F ig y e lő  8 (1968) 4 . 114— 117. o ld
[7 ] W ilson:  B r it ish  C orrosion  J o u rn a l 6 (1 971) 3 . 100—  

107.

IR O D A L O M

Japán acélöntvényterm elés alakulása

J a p á n b a n  az a e é lö n tv é n y g y á r tá s  é v r ő l év r e  n ö v e k 
sz ik , jó l tü k rö z v e  a  g ép g y á r tá s  fe j lő d é sé t. A z  a c é lö n tö 
d ék  sz á m a  k b . 180.

A z  ö n tö d é k  fejlő d ésére  a  so r o z a tg y á r tá s  fo k o zá sa , a  
sz a k o s ítá s , a  ter m e lé s i k ö ltség ek  c sö k k en té se  je llem ző .

A z  1. táblázat az  a c é lö n tv é n y te r m e lé s  m in ő ség i m e g 
o sz lá sá n a k  a d a ta it  ta r ta lm a zza .

A  g y á r to t t  ö n tv é n y e k  m a x . s ú ly a  300  to n n a .
A z a cé lö n tö d ék  jó l fe lk é sz ü lte k  a  ren d elő k  ig é n y e in e k  

k ie lég ítésére .
A  2. táblázatban az 1 9 69-b en  g y á r to t t  a c é lö n tv é n y e k  

m in ő ség  é s  fe lh a szn á lá s i ter ü le t  szer in ti m eg o sz lá sá ra  
v o n a tk o z ó  a d a to k  lá th a tó k .

A z  ö n tő ip a r  k o m o ly  e r ő fe sz íté se k e t  t e t t  a  n e m z e tk ö z i 
v er se n y k ép essé g  fo k o zá sá ra , a  ter m é k e k  m in ő ség én ek  ja 
v ítá sá ra , a term e lés i k ö lts é g e k  c sö k k en té se , a  te r m e lé 
k en y ség  n ö v e lé se  rév én . E  cé l e lérése  érd ek éb en  fo k o z ó 
d o t t  a  ter m e lés  k o n c en tr á c ió ja . A z  ö n tö d é k  e g y e sü lte k  a  
so r o z a tn a g y sá g  n ö v e lé se , a  g é p e s íté s , a u to m a tiz á lá s  fo 
k o zá sa  érd ek éb en . E z  a  k ö r n y e z e tsz e n n y e z é s  c sö k k e n 
té se  érd ek éb en  is  sz ü k ség e s , m iv e l en n ek  k ö lts é g e it  a  k is  
ü zem ek  n em  b írják  el.

A  le g e lte r je d te b b  o lv a sz tó b er en d e zé sek  a  3— 10 t  á t 
la g o s  é s  m a x . 120 t  k a p a c itá sú  b á z ik u s  ív fé n y e s  k e m e n 
cék . A  te r v e z é s  a la t t  á lló , fő le g  n a g y o b b  a c é lö n tv é n y e k e t  
g y á r tó  ü z e m e k e t b á z ik u s, o x ig é n e s  k o n v e r ter ek k e l a la 
k ítjá k  ki.

A  fo rm á zá st rá z ó -sa jto ló , á lló  v a g y  m o zg ó  h o m o k rö 
p ítő  g ép ek  v ég z ik . T erjed n ek  az ö n k ö tő  k ev erék ek .

A  t is z t ítá s t  sz a k a sz o s  v a g y  fo ly a m a to s  m ű k ö d ésű  
sz em cseszó ró  b eren d ezések k e l, g y a k ra n  750 a tm . n y o 
m á sú  v íz su g á rra l v ég z ik .

N a g y  f ig y e lm e t  sz e n te ln e k  a  m in ő sé g  e llen ő rzésén ek  
fü g g e tle n ü l a  g y á r tá s  je lle g é tő l. A  r o n eso lá sm en te s  e l 
len ő r zé s i m ó d sz er ek  k ö zü l a  rö n tg en - é s  g a m m a su g á r  a l 
k a lm a z á sa  ter jed .

V . A.

2. táblázat

F e lh a sz n á ló  á g a z a to k
K a rb o n

a cé l
Ö tv ö z ö t t

a cé l Ö sszesen

B á n y á s z a t ......................... 9 877 9 074 18 951
É p í t ő ip a r ........................... 108 824 66 132 174 956
T e x tilip a r  ......................... 302 897 1 199
P a p í r ip a r ........................... 1 970 1 601 3 571
V eg y ip a r  ........................... 11 408 6 557 17 965
K ő o la j ip a r ......................... 9 559 3 540 13 099
K e r á m ia ip a r ..................... 8 121 15 658 23 779
V as- é s  fém ip a r  .............. 80 189 19 734 99 923
G ép ip ar .............................. 89 420 34 325 123 745
F é m fe ld o lg o z ó  ip ar . . . . 2 175 1 887 4  062
H e n g e r lé s  ......................... 5 181 52 657 57 838
H ír k ö z lé s ........................... 52 9 078 91 300
J á r m ű ip a r .......................... 32 993 9 125 42 118
V a sú t  .................................. 28 897 8 627 37 524
T a r tá ly o k  ......................... 61 897 7 854 69 751
R ep ü lő ip a r  ....................... 1 3 4
H a d iip a r  ........................... 208 543 751
E n e r g ia ip a r ....................... 7 843 8 908 16 751
E g y é b  ................................ 53 279 14 785 68 06 4

Ö sszesen  . . . 521 196 270 985 783 181

1. táblázat

É v K a rb o n  
a cé l ö n tv .

Ö t v ö z ö t t  a c é l ö n t v é n y

Ö sszeseng y en g én
ö t v ö z ö t t

n a g y
m a n g á n -
ta r ta lm ú

k o rró z ió 
á lló h ő á lló m á g n e ses eg y é b ö sszesen

I9 6 0 2 5 5 ,1 5 4 4 9 ,4 5 3 2 1 ,620 10,843 3 ,949 8 ,079 9 3 ,944 3 49 ,098
1961 3 1 7 ,4 9 8 70,717 2 0 ,938 13,588 4,361 9 ,7 9 5 1 19 ,399 4 3 6 ,8 9 7
1962 2 60 ,077 6 4 ,636 2 4 ,384 6 ,477 4 ,8 6 3 4 ,2 9 2 12 ,354 117 ,006 37 7 ,0 8 3
1963 2 6 2 ,2 0 7 72 ,414 2 9 ,699 8 ,507 4 ,3 0 2 4 ,3 6 9 12 ,114 131 ,999 3 9 4 ,2 0 6
1964 3 11 ,297 77,722 3 1 ,687 11,245 6 ,8 2 8 5 ,6 4 9 10,758 143 ,889 4 5 5 ,1 8 6
1965 2 8 6 ,6 1 4 75,467 32 ,566 8 ,6 8 4 6,781 5 ,377 9,181 1 38 ,056 4 2 4 ,6 7 0
1966 3 1 5 ,0 7 7 ' 94 ,237 3 5 ,783 9 ,289 8 ,0 4 4 6 ,668 12,342 1 66 ,363 4 8 1 ,4 4 0
1967 434 ,701 144 ,717 4 1 ,5 2 4 13,068 13,068 7,336 19,937 239 ,721 6 74 ,491
1968 465,731 168 ,146 4 6 ,0 8 4 13,016 17,596 8 ,2 9 6 16,362 2 6 9 ,5 0 0 735 ,231
1969 5 12 ,196 164 ,265 41,631 18 ,074 18 ,325 11 ,917 16,773 2 7 0 ,9 8 5 783 ,181
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XXV. Össz-szövetségi 
Öntő Konferencia
M o s z k v a ,  1 9 7 1 .  s z e p t e m b e r  2 0 — 2 2 .

A  Szovjetunió Gépipari Tudományos Egyesülete 1971. 
sz ep te m b er  20 — 22 . k ö z ö t t  t a r to t ta  X X V . Ö ssz -szö v e t-  
sé g i Ö n tő  K o n fe re n c iá já t  k ü lfö ld i sza k em b erek  r é sz v é 
t e lé v e l.

A  k ü l f ö l d i  r é s z t v e v ő k  o r s z á g o n k é n t i  m e g o s z l á s a  :

L e n g y e l o r s z á g  1 f ő  
N D K  2  f ő
C s e h s z l o v á k i a  2  f ő  
M a g y a r o r s z á g  4  f ő

— T ok ár I s tv á n  (G T I),
— D r. P á lfa lv i  I s t v á n  (B M E )
—  K a r á c s o n y i  S á n d o r  ( C s e p e l i  V a s -  é s  A c é l ö n t ö d é k )

—  D r .  V ö r ö s  Á r p á d  ( C s e p e l i  V a s -  é s  A c é l ö n t ö d é k )

A  k o n f e r e n c i á n ,  a m e l y e t  a  N é p g a z d a s á g i  e r e d m é n y e k  
k i á l l í t á s á n a k  k o n f e r e n c i a  c s a r n o k á b a n  t a r t o t t a k ,  t ö b b  
m i n t  5 0 0  s z a k e m b e r  v e t t  r é s z t .

A  k o n f e r e n c i a  p r o g r a m j a :

s z e p t e m b e r  2 0 .  e l ő a d á s o k  p l e n á r i s  ü l é s e n  
s z e p t e m b e r  2 1 .  e l ő a d á s o k  h á r o m  s z e k c i ó b a n  
s z e p t e m b e r  2 2 .  e l ő a d á s o k  p l e n á r i s  ü l é s e n  
s z e p t e m b e r  2 3 .  ü z e m l á t o g a t á s o k .

A  k o n f e r e n c i á n  6 5  h a z a i  é s  2  k ü l f ö l d i  e l ő a d á s  h a n g z o t t  
e l .

A  m a g y a r  e l ő a d á s t  d r .  V ö r ö s  Á r p á d  t a r t o t t a  „ A z  
ö n t v é n y g y á r t á s  k o r s z e r ű s í t é s e  a  C s e p e l i  V a s -  é s  A c é l 
ö n t ö d é k b e n ”  c í m m e l .

A z  e l h a n g z o t t  e l ő a d á s o k  a  k ö v e t k e z ő  t é m á k  k ö r é  c s o 

p o r t o s u l t a k  :

1 . A z  ö n t é s z e t  m ű s z a k i  t u d o m á n y o s  f e j l ő d é s é n e k  i r á 

n y a i  a  I X .  ö t é v e s  t e r v b e n .
2 .  A z  ö n t v é n y g y á r t á s  k ö z p o n t o s í t á s a .
3. A z  ö n tő ip a r  m ű sz a k i fe j le sz té se  a  já rm ű ip arb an .
4. A  fo rm á zá stec h n o ló g ia  fe j le sz té sé n e k  fő  fe la d a ta i.
5. Ö n tö d e i b eren d ezések  g y á r tá sa  1971 — 1975 k ö z ö tt  .
6 .  A z  ö n t ő i p a r  a u t o m a t i z á l á s á n a k  p r o b l é m á i .
7 . A z  ö n t é s z e t  m ű s z a k i  f e j l e s z t é s é n e k  k ö z g a z d a s á g i  

p r o b l é m á i .
8 .  A z  ö n t v é n y e k  m i n ő s é g j a v í t á s á n a k  f ő  f e l a d a t a i .

A z e lső  n a p  p len á r is  ü lé sé n  e lh a n g z o t t  e lő a d á so k  a
sz o v je t  ö n té sz e t  eg é sz é t , fe j lő d é sé t, je le n leg i h e ly z e té t  és 
fe j le sz té s i te n d e n c iá it  ism e r te tté k . E z en  e lő a d á so k  fo n 
to sa b b  m eg á lla p ítá sa i:

A  s z o v j e t  ö n t v é n y g y á r t á s  h e l y z e t e

A z  e l m ú l t  é v e k b e n  v i l á g o s a n  k i f e j e z ő d ö t t  a z  ö n t v é n y - 
g y á r t á s  é s  a z  á l t a l á n o s  i p a r i  f e j l ő d é s  k ö z ö t t i  k ö z v e t l e n  
k a p c s o l a t .  M e g e r ő s ö d ö t t  a z  ö n t é s z e t  j e l e n t ő s é g e  a  n é p 
g a z d a s á g o n  b e l ü l ,  s z é t s z ó r t  s z e r k e z e t e  e l l e n é r e .  A z  ö n t é 
s z e t  a  n é p g a z d a s á g  f é m e l l á t á s á b a n  c s a k n e m  3 0 % - o s  
a r á n y b a n  v e s z  r é s z t .  A z  ö n t v é n y t e r m e l é s  ö n t v é n y f a j t a  
s z e r i n t i  m e g o s z l á s a  é v e k  ó t a  k i a l a k u l t  á l l a n d ó  é r t é k e k e t  
m u t a t :  ö n t ö t t v a s  —  7 4 % ;  a c é l  —  2 2 % .  A z  1 9 7 0 .  é v i  

ö n t v é n y t e r m e l é s  2 0  m i l l i ó  t o n n a .

A  ter m e lé s  n ö v e k e d é sé t  e lső so rb a n  a  te r m e lé k e n y sé g  
n ö v e lé sé v e l ér ték  e l. A  te r m e lé k e n y sé g  n ö v e lé sé t  g é p e s í 
t é sse l, a u to m a tiz á lá ssa l b iz to s íto ttá k . A  g ép á llo m á n y  
n ö v ek ed ésé n e k  ü te m e  n a g y o b b  v o lt , m in t  az  ö n tv é n y - 
ter m e lé sé .

A z  u t ó b b i  é v e k b e n ,  a  k é t s é g t e l e n  f e j l ő d é s  e l l e n é r e  
n é h á n y  k e d v e z ő t l e n  t e n d e n c i a  i s  t a p a s z t a l h a t ó .  E z e k  
k ö z ü l  a  l e g l é n y e g e s e b b ,  h o g y  a z  ö n t v é n y t e r m e l é s  é v i  
á t l a g o s  n ö v e k e d é s e  c s a k n e m  k é t s z e r  k e v e s e b b  v o l t .  E z

a n n á l in k á b b  k e d v e z ő t le n , m iv e l a  g é p g y á r tá s  n ö v e k e 
d és i ü te m e  u g y a n e z e n  id ő sza k  a la t t  v á lto z a t la n  v o lt .

N e m  n e v e z h e tő  m e g fe le lő n e k  a  te rm e lé s  ö n tv é n y f a j t a  
s z e r in t i  m e g o s z lá sa , k ü lö n ö s e n  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s -  
g y á r t á s  ré s z e se d é sé n e k  a la c s o n y  é r té k e .

A  k ia l a k u l t  h e ly z e t  fő  o k a i a z  ú j  k a p a c i tá s o k  te r m e 
lé s é n e k  la s s ú  fe l fu tá s a , a  m e g le v ő  ö n tö d é k  n e m  m e g 
fe le lő  s z a k o s í tá s a ,  a  f e j le t t ,  k o m p le x  ö n tö d e i  g é p g y á r tá s  
h iá n y a ,  v a la m in t  a z  a  k ö rü lm é n y  is , h o g y  a  s z o v je t  ö n - 
té s z e tn e k  n in c s  e g y sé g e s  k ö z p o n ti  m ű s z a k i tu d o m á n y o s  
p o l i t ik á ja .

A  s z o v j e t  ö n t é s z e t  9 .  ö t é v e s  t e r v e

A z ö té v e s  te r v  során  az ö n tv é n y te r m e lé s t  tö b b , m in t  
2 0 % -k a l k e ll  n ö v e ln i. E z  a  t e r v  é v e n te  tö b b , m in t  1 m il 
lió  to n n a  ö n tv é n y te r m e lé s  n ö v e k e d é s t  je le n t . I ly e n  fe l 
a d a to t  c sa k  az ö n tv é n y g y á r tá s  m ű sz a k i-tu d o m á n y o s  
fe j le sz té s i ü te m e  n ö v e lé se  a la p já n  v é g r e h a jto tt  te r m e 
lé k e n y sé g fo k o z á s sa l le h e t  te lje s íte n i.

A  te r m e lé k e n y sé g  n ö v e lé sé n e k  fe lté te le  a  g é p e s íté s  és  
a u to m a tiz á lá s  k o m p le x  je lleg én ek  fo k o zá sa , az  új te c h n i 
k a  h a té k o n y a b b  a lk a lm a zá sa , a  k orszerű b b  tec h n o ló g ia i 
fo ly a m a to k  sz é le s  k ö rű  a lk a lm a zá sa .

A  9. ö té v e s  t e r v  során  az ö n tö d e i g é p g y á r tá s  je le n tő s  
fe j le s z té sé t  ter v ez ik . M e g sz ü n te tik  az e la v u lt  b ere n d e 
z é se k  g y á r tá sá t . Ü j t íp u sú , k ü lö n b ö ző  te lje s ítm é n y ű  
b ere n d ez ések e t  d o lg o zn a k  k i é s  k ezd ik  e l g y á r tá su k a t . 
2 4 8 -fé le  a u to m a ta  és  fé la u to m a ta  b eren d ezés  g y á r tá sá t  
szer v ez ik  m eg . E z e k  k ö zü l 152-fó le a lk a lm a s arra, h o g y  
k o m p le x e n  a u to m a tiz á lt  so ro k b a  é p ítsé k  be.

E z e n  g é p t íp u so k  k ö z ö t t  ta lá lh a tó k  h o m o k reg en erá ló  
b eren d ezések , fo ly a m a to s  k e t tő s  h o m o k k e v er ő  k o llerok , 
k é p lé k e n y , ö n k ö tő  k e v er ék ek e t  g y á r tó  b eren d ezések , 
k o m b in á lt  tö m ö r íté s t  a lk a lm a zó  fo rm á zó g ép ek , o s z to t t  
sa jto ló fe je s  fo rm á zó g ép ek , a  m a g sze k r én y b e n  k ö tő  h o 
m o k k ev e ré k k e l d o lg o zó  m a g k é sz ítő  g ép ek , e le k tr o 
h id ra u lik u s m a g k iv e rő  b eren d ezések , fo ly a m a to s  és  sz a 
k a szo s  m ű k ö d é sű  fém sze m c sés  t isz t ító g é p e k , v ib rá c ió s  
t isz t ító g é p e k , zá r t t íp u sú  k ú p o ló k , in d u k c ió s  k e m e n 
cék  stb .

A z ú jo n n a n  lé t r e h o z o t t  b e re n d e z é s e k k e l l á t j á k  e l az  
é p ü lő  „ c e n t r o l i t”  t í p u s ú  ö n tö d é k e t  és h a j t j á k  v é g re  a  
m e g le v ő  ö n tö d é k  r e k o n s t r u k c ió já t .

A z ö n tö d ék  ö t  é v  a la t t  32 ezer d arab  ö n tö d e i g é p e g y 
s é g e t  k a p n a k , m e ly e k  k ö zü l 451 d arab  a u to m a ta  sor; 
61 o lv a sz tó m ű v e t  é p íten ek , m e ly e k h ez  600  d b  in d u k c ió s  
o lv a sz tó k e m e n c e  le g y á r tá sa  szü k ség es . 32 e g y sé g  1 6 0 — 
300  m 3/ó r a  te lje s ítm é n y ű  h o m o k e lő k ész ítő  m ű v e t  h e ly e z 
n ek  ü zem b e.

A  te rm e lé s  n ö v e lé s é h e z  sz ü k s é g e s  ö n tö d e i  b e re n d e z é 
s e k  é s  ö n tö d é k  é p íté s e  m e l le t t  fo n to s  f e la d a t  a z  ö n tv é 
n y e k  m in ő sé g é n e k  j a v í tá s a ,  a z  e g y e s  ö tv ö z e t f a j t á k  h e 
ly e s  ré s z e se d é s i h á n y a d á n a k  k ia la k í tá s a .

A z e g y ik  le g fo n to sa b b  fe la d a ta  a  fe j le sz té sn ek , h o g y  
b iz to s ítsa  az ö n tv é n y e k  g y á r tá sá r a  h a szn á lt  ö tv ö z e te k  
fo k o z o tt  tu la jd o n sá g a in a k  sz ű k  h a tá r o k  k ö z ö t t i  n a g y 
fo k ú  á lla n d ó sá g á t. E z  szü k ség e ssé  te sz i az  ö tv ö z e te k  
sz e n n y e z ő in e k  é s  g á zta r ta lm á n a k  c sö k k e n té sé t , ö t v ö 
zö k , m ó d o s ító  a n y a g o k  a lk a lm a zá sá t . Ig e n  fo n to sa k  e 
t e k in te tb e n  a  r itk a fö ld fém ek . E z en  ir á n y z a to k  m eg k ö 
v e te lik  az á tté r é s t  a  lá n g k e m e n c és  o lv a sz tá sró l a v illa m o s  
o lv a sz tá sra , v a g y  a  k e ttő  k o m b in á c ió já ra .

A  k ü lfö ld i  é s  h a z a i  t a p a s z ta l a to k  s z e r in t  g y ö k e re s  f e j 
lő d é s  v á r h a tó  a z  ö n tö t tv a s  k o n s t ru k c ió s ,  te c h n o ló g ia i  és 
h a s z n á la t i  tu l a jd o n s á g a in a k  v á l to z á s á b a n .
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A z ö n tö t tv a s  tu la jd o n sá g a in a k  v á lto z á sa i m e g v á lto z 
t a t já k  a  v a s-  és  a c é lö n tv é n y e k  g y á r tá s i h á n y a d á t  is .

K ü lö n ö s  g o n d o t  fo rd íta n a k  a z  a u to m a ta  sorok  tá m a s z 
t o t t a  n a g y o b b  k ö v e te lm é n y e k e t  k ie lé g ítő  ö n tö d e i h o 
m o k o k , se g é d a n y a g o k  e lő á llítá sá n a k  m eg szerv ezésére . 
E z z e l á t la g b a n  2 5 % -k ai, e s e te n k é n t  4 0 % -k a i c sö k k e n t 
h e tő  a z  ö n tv é n y e k  t is z t ítá s i  ig é n y e .

A  k o m p le x e n  g é p e s íte t t  é s  a u to m a tiz á lt  ö n tö d é k  fo 
ly a m a to s  ir á n y ítá sa  e lk é p z e lh e te t le n  sz á m ító g é p e k  a l 
k a lm a z á sa  n é lk ü l.

G y ö k eres v á lto z á so k a t  te r v e z n e k  az ö n tö d é k  m u n k a -  
fe lté te le in e k  m eg ja v ítá sá ra .

Ü z e m l á t o g a t á s o k

A  k o n feren c ia  sz er v ező i a  k ü lfö ld i ré sz tv e v ő k  szá m á ra  
h á ro m  m o sz k v a i ü z e m  m e g te k in té sé t  b iz to s íto ttá k .

Vodopribornüj zavod. A  v á ro s  la k o t t  te r ü le té n  b elü l 
e lh e ly e z k e d ő  rég i ü z e m  ig en  h a szn o s  te r m e lé s t  fo ly ta t .  
E z  az ü z e m  e lé g ít i  k i a  ro h a m o sa n  ter je szk ed ő  vá ro s  
csa to r n á z á s i ö n tv é n y ig é n y é t .  A  rég i m ű h e ly c sa rn o k b a n  
e lh e ly e z k e d ő  ö n tö d e  sz a k a d a tla n  k o rszerű síté sse l á llja  
a  v e r se n y t , é s  a lk a lm a zk o d ik  a z  eg y r e  n a g y o b b  k ö v e te l 
m é n y e k h e z . É r d e m e s  n é h á n y  k orszerű  m eg o ld á sra  f e l 
h ív n i a  f ig y e lm e t.

Olvasztás. A  k ö r n y e z e te t  s z e n n y e z ő  és  m a g a s  ö n k ö lt 
s é g g e l d o lg o zó , k ú p o ló k b ó l á lló  o lv a sz tó m ű  h e ly e t t  h á 
rom  h á ló z a t i fre k v e n c iá s , tó g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n c é 
b ő l á lló  új o lv a sz tó m ű v e t  é p íte t te k . A z  in d u k c ió s  k e 
m en cék  h a z a i g y á r tá sú a k , 6 to n n a  b e fo g a d ó k ép esség g e l. 
E g y -e g y  k em en ce  1,5 t /ó r a  fo ly é k o n y  fé m e t  ad .

A z  in d u k c ió s  k em en cé k b ő l á lló  o lv a sz tó m ű n e k  k é t  ig en  
lé n y e g e s  e lő n y e  v a n  : n em  szen n y e z i a  k ö rn y ező  la k o tt  
te r ü le te t  (és  az  ö n tö d é t  sem ) ; a  fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s  ö n 
k ö ltség e  k b . 3 0 % -k a l c sö k k en t. A  b e té t  fő  a lk o tó része  
tra n szfo rm á to r  a cé lh u lla d ék .

A z  ü zem  lé g terén ek  t is z tá n ta r tá sa  érd ek éb en  a  k e 
m en cé k e t, fő leg  a  h id e g b e té t  b e o lv a sz tá s a  k ö zb en , m e g 
sz ív a tjá k . A z e lsz ív ó  b eren d ezés  k é t  részb ő l á ll:  r ö g 
z í t e t t  e ls z ív ó v e z e té k  ; ö n járó  k em en cee lzá ró  k o csi 
( 1. ábra).

A z a d a g ö ssz e té te lt  fo ly a m a to sa n  e llen ő rz ik  és  az  e le m 
zési e r ed m én y ek e t az  o lv a sz tó m ű v e l sz em b e n  le v ő  fa lon  
e lh e ly e z e tt  fé n y sz á m o k k a l k ö z li a  la b o ra tó r iu m .

J e le n le g  szere lik  az o lv a sz tó m ű  n e g y e d ik  in d u k c ió s  
k em en cé jé t.

Formázás. A  csa to r n á z á si ö n tv é n y e k  tú ln y o m ó  tö b b 
s é g é t  a  h a tm u n k a h e ly e s , a u to m a ta  k o k illa ö n tő g é p e n  és  
k o k illa ö n tő  k o n v e jo r o n  g y á r tjá k . A z eg y sze rű  sz er k e ze 
tű , m e g b íz h a tó a n  m ű k ö d ő  g ép ek en  jó l b e v á lt  k o k illá -  
b a n  tö r tén ő  ö n té s  fo ly ik . E z  a  m ó d szer  le e g y sz e r ű s íti az  
i t t  g y á r to t t  ö n tv é n y e k  t is z t ítá s á t  is.

A  k é t  k o k illa so ro n  k ív ü l k éz i fo rm á zó  ré sz leg  is  v a n , 
a h o l a  n a g y m é r e tű  to ló zá r a k  ö n tv é n y e it  g y á r tjá k .

Magkészítés. A  n a g y o b b  m a g o k  k ész íté se  fo ly é k o n y , 
ö n k ö tő  v íz ü v e g e s  k e v er ék ek b ő l tö r tén ik . A  k ev er ék e t  
s ín e n  m o zg ó , sz a k a sz o s  m ű k ö d é sű , c su k ló s  k ia d ó  k arra l

I Ö550-1\

1. ábra. Önjáró kemence elszívó berendezés 
I  —  a z  e lsz ív ó  v e z e té k  á lló  s z a k a sz a ; 2 —  a z  e lsz ív ó  v e z e té k  m ozgó  

sz a k a sz a : 3 —  k e m e n ce  e lsz ívó  k ocsi; 4 —  fed é l

e l lá to tt  k ev erő  b eren d ezésse l á llít já k  e lő . A  csa rn o k b a n  
e lh e ly e z e t t  m a g sze k r én y ek b e  a  k ev er ő g ép  k eze lő je  a 
csu k ló s  k ar s e g íts é g é v e l a d a g o lja  a  fo ly é k o n y  k ev er ék e t  
(2. ábra).

Tisztítás. A z ö n tv é n y t is z t ítá s  h a g y o m á n y o s  m ó d sz e 
re i m e lle t t  m ű k ö d ik  az ü zem b en  e g y  d arab  ú n . e le tro -  
h id ra u lik u s ö n tv é n y t is z t ító  b eren d ezés  is . A  g ép  m ű 
k ö d é sén ek  e lv e  a  k ö v e tk e z ő  :

A  t is z t íta n d ó  ö n tv é n y e k e t  a  v íz  a la t t  e lh e ly e z e t t  ta r 
tó k r a  h e ly e z ik . A z  ö n tv é n y e k  é s  a  fö lö ttü k  m o zg ó  e le k 
tró d a  k ö z ö t t  (o p tim á lis  tá v o lsá g  1 0 0 — 150 m m ) v il la 
m o s k isü lé s t  h o zn a k  lé tre .

A z  ism étlő d ő , e lég  je le n tő s  za jja l já ró  k isü lé se k  az  
ö n tv é n y  fe lü le té n  k a v itá c ió s  je le n sé g e t  v á lta n a k  k i. 
A  fe lü le te n  le v ő  h o m o k  e n n ek  h a tá sá r a  le p a t ta n . E  m ó d 
szer  le g n a g y o b b  e lő n y e  a  p o rm en te sség  é s  eg y sze rű  k i 
szo lg á lá s.

M eg á lla p íth a tó , h o g y  ez  az  ö n tö d e  p é ld a m u ta tó a n  
o ld ja  m e g  a  la k o tt  te r ü le te k e n  m ű k ö d ő  v á lla la to k  k é t  
le g fe n y e g e tő b b  k ö v e te lm é n y é n e k , a  k ö r n y e z e tv é d e le m  
és a  m u n k a e rő h iá n y  k ie lé g íté sé t.

Lihacsov Autógyár precíziós öntödéje. A  v á ro s  sű rű n  
la k o t t  n e g y e d e  eg y ik  rég i g y á r te le p é n e k  é p ü le téb en  lé t 
r e h o z o tt  k o rszerű  ö n tö d e  jo g g a l v á lt ja  k i a  lá to g a tó k  
m eg e lé g e d e ttsé g é t . A  k b . 4 0 0 0  t /é v  term e lésre  k ia la k í 
t o t t  g y á r  a  p rec íz ió s  ö n tv é n y g y á r tá s  e g y e s  fá z isa ib a n  
a  legk o rszerű b b  és le g h a té k o n y a b b  m ó d sz er ek e t  a lk a l 
m a zza . A  k o rszerű ség et jó l je llem z i az , h o g y  az a lk a lm a 
z o t t  k é tfé le  te c h n o ló g iá v a l 6, Щ. 12 óra a la tt  le h e t  ö n t 
v é n y t  e lő á llíta n i a  v ia sz m in ta  e lk é sz íté sé tő l sz á m ítv a . 
A z ig e n  m a g a s fo k o n  g é p e s íte t t  g y á r tá s te c h n o ló g iá t  
sz o v je t  te r v e z ő k  a la k íto ttá k  ki.

A  g y á r tá s  ré sz le te s  le írá sa  a  sz a k iro d a lo m b a n  m e g 
je le n t  (L ite jn o e  p r o iz v o d s z tv o . . . )

Sztankolit. A  m a g y a r  ö n tő k  e lő t t  jó l ism e r t  á lla n d ó a n  
á ta la k u ló  g y á r  n éh á n y  ú ja b b  e r e d m é n y é v e l ism er k e d 
tü n k  m eg .

%Formázás. A  k ism ére tű  ö n tv é n y e k  g y á r tá sá r a , n é 
h á n y  é v v e l  e z e lő tt  k ísér le ti je lleg g e l ü z e m b e h e ly e z e tt  
fo rm á zó  a u to m a ta  m a  m ár m e g b íz h a tó a n  m ű k ö d ő  b e 
r e n d ezéssé  v á lt .

A z  a u to m a ta  fo rm á zó  e g y s é g é t  n é g y m u n k a h e ly e s  
k a ru ssze l ren d szerű , rá z ó -sa jto ló  b eren d ezésre  cseré lték  
ki. A z  a u to m a ta  te lje s ítm é n y e  1 6 0 — 180 fo rm a /ó ra .

Olvasztás. A  S z ta n k o lit  g y á r  k ö z ism er ten  k orszerű  o l 
v a sz tó m ű v é n e k  le g ú ja b b  ú jd o n sá g a  az e g y  h é te n  á t  le 
á llá s  n é lk ü l m ű k ö d ő , forrósze les , fö ld g á z  p ó ttü z e lé sű , 
v íz h ű té se s , b é lé s  n é lk ü li k ú p o ló k e m e n c e . A  n a p o n ta  k b . 
24 órán  á t  m ű k ö d ő  k ú p o ló  m e d e n c é jé t  sa m o tt-d a r a  t ű z 
á lló  a n y a g g a l d ö n g ö lik  k i. A  g á zé g ő k  és fú v ó k á k  v íz 
h ű té se sek .

A  forró le v e g ő t  k ü lö n á lló , fö ld g á z tü z e lé sű  rek u p erá- 
to rb a n  á llít já k  e lő .

A  g y á r  o lv a sz tó m ű v é b e n  a  fo ly é k o n y  v a s  m in ő sé g é t  
a  k a r b o n e k v iv a le n s  m ér ésé v e l e llen ő rz ik . A z  eg y e s  d o 
b o k b ó l v e t t  fo ly é k o n y  v a s a t  o ly a n  e lő r e g y á r to tt  csé-

2 . ábra. Folyékony keveréket előállító önjáró berendezés 
1 —  kocsi: 2 —  k e v erő ; 3 —  csu k ló s  k a r ;  4 —  fe n é k ü r í tő s  tö ltő e d é n y ; 

5 —  m a g sz e k ré n y e k
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sz é k b e  ö n t ik ,  a m e ly b e  e lő ző leg  P t — P t R h  h ő e le m  k v a rc  
v é d ő c s ö v é t  s ü l ly e s z te t té k .  A z  i ly  m ó d o n  r ö g z í t e t t  le h ű - 
lé s i g ö rb é rő l C E  s k á lá n  o lv a s s á k  le  a  k a p o t t  é r t é k e t  és 
h a s o n l í t j á k  a z t  ö ssze  a z  a d o t t  v a s t íp u s r a  e lő í r t  C E  é r t é k 
k e l. E  m ó d s z e r  e r e d m é n y e k é n t  a z  e x p re s sz  v e g y i la b o 
r a t ó r iu m  lé t s z á m a  je le n tő s e n  c s ö k k e n t  é s  m a  m á r  e g y  
m ű s z a k b a n  c s u p á n  e lle n ő rz ő  é s  k ís é r le t i  m u n k á h o z  s z ü k 
sé g e s  e le m z é s e k e t v é g e z n e k .

Formázás. A g y á r b a n  e g y re  jo b b a n  te r je d  a z  ö n k ö tő  k e 
v e r é k e k e t  a lk a lm a z ó  fo rm á z á s i  e l já r á s .  Ú jd o n s á g n a k  
s z á m ít  a  k ö v e tk e z ő  fo rm á z á s i  m ó d , a m e ly e t  n a g y m é r e tű  
fo r m á k  h o m o k r ö p ítő r e  a la p u ló  k é s z í té s e  h e ly e t t  a  j ö 
v ő b e n  e g y re  n a g y o b b  m é r té k b e n  a lk a lm a z n a k :

A  k ö z p o n t i  h o m o k e lő k é s z í tő  ré s z le g b ő l a  2 ,5  — 3 ,0 %  
v íz ü v e g e t  t a r ta lm a z ó  a la p h o m o k o t  s z á l l í tó  s z a la g o n  
j u t t a t j á k  a  fo rm á z ó  te r ü le t r e .  A z a la p h o m o k o t  m i n t a 
h o m o k k é n t  fe lh a s z n á lv a , a h h o z  v íz ü v e g e t és fe r ro k ró m  
s a la k o t  k e v e rn e k .  í g y  n a g y  s z i lá rd s á g ú , ö n k ö tő  m i n t a 
h o m o k o t  k a p n a k .  A z  a la p h o m o k o t  v íz ü v e g  a d a g o lá s a  
n é lk ü l ,  f e r ro k ró m  a d a g o lá s á v a l  h a s z n á l já k  tö l tő h o m o k 
k é n t .

A  h e ly s z ín i  k e v e ré s t  c su k ló s , c s ig á s  k e v e rő b e n  v é g z ik , 
a m e ly  f o ly a m a to s a n  t ö l t i  m e g  a  fo r m á t .  E z  a z  e g y f a j ta  
a la p h o m o k o t  k o m b in á l t  m ó d s z e r re l  fe lh a sz n á ló  f o r 
m á z á s i  m ó d  a  le g k o r s z e rű b b e k  k ö z é  t a r to z ik .  S e g íts é 
g é v e l m é r e t t a r tó ,  u g y a n a k k o r  k ö n n y e n  ü r í th e tő  fo r m a  
á l l í t h a tó  e lő  c s ö k k e n te t t  k ö tő a n y a g - fe lh a s z n á lá s s a l .

A  X X V . Ö ssz -sz ö v e tsé g i Ö n tő  K o n fe re n c iá n  a  k ö v e t 
k e z ő  e lő a d á s o k  h a n g z o t t a k  el :

1 . Ivanov D. P . : A z  ö n t é s z e t  m ű s z a k i  t u d o m á n y o s  f e j 

l ő d é s e  a  9 .  ö t é v e s  t e r v b e n .
2. Falitnov A . I . : J á r m ű ip a r i  ö n t  v é n y  g y á r tá s .
3 . Dolbenko E. T. : A z ö n té s z e t  fe j lő d é se  a  s z á llí tó , 

e n e rg e t ik a i  és n e h é z  g é p ip a r b a n .
4. Szviridenko P . I .  : A  v á l l a la to k  ö n tv é n y e l lá t á s á n a k  

k o o rd in á lá s a .
6 .  Anpilogov В. I .  : F o r m á z ó  a n y a g o k  g y á r t á s a .

6 .  Krescsanovszkij N . Sz. : A z  a e é l ö n t v é n y e k  m i n ő s é 

g é n e k  j a v í t á s a .
7. Sü l’te J u .  A . : A z a c é lö n tv é n y - g y á r tá s  m ű s z a k i  f e j 

lő d é se .
8 .  B elja jev E . R . stb.: A z a c é l m in ő sé g é n e k  ja v í t á s a  v a - 

n á d iu in  ö tv ö z é s se l.
9. Rüzsikov A . A ., stb.: A z a c é l s z u s z p e n d á lá s a  ö n té s  

k ö z b e n .
1 0 .  Tavadze F. N ., stb. : K o r r ó z i ó á l l ó  a c é l o k  a  v e g y i  

g é p g y á r t á s b a n .
11. Kac R. Z ., stb. : A  n a g y  m a n g á n t a r t a lm ú  a c é l k e 

m e n c é n  k ív ü l i  k e z e lé se .
12. Fedorov V . Sz. : A z  o lv a s z tá s  h a tá s a  a z  a c é lö n tv é 

n y e k  re p e d é s é n e k  te rm é s z e té re .
13. Marienbach L. M. : A z  ö n tö t tv a s - o lv a s z tá s  fe jlő d é se .
1 4 .  Girsovics N . G. stb. : A z  ö n t ö t t v a s  i n d u k c i ó s  o l v a s z 

t á s a .

1 5 .  Kogan L. B. stb. : A  s z i n t e t i k u s  ö n t ö t t v a s  o l v a s z t á s a .
16. K rjanin 1. R . stb. : A  n a g y s z i lá r d s á g ú  ö n tö t tv a s  

g y á r t á s á n a k  b ő v íté s e .
17. VasziVev E. A. : J á r m ű ip a r i  te m p e r ö n tv é n y e k .
18. Viaszon V . A . stb. : O lv a s z tá s  z á r t  k ú p o ló b a n .
19. Csernüj A. A . stb. : O lv a s z tá s  g á z tü z e lé s ű  k ú p o ló 

b a n .
2 0 .  Platonov В .  I I .  : A z  ö n t ö t t v a s  o l v a s z t á s a  d u p l e x  

e l j á r á s s a l .
21. Komiszarov V . A . stb. : A  k ú p o ló b a n  o lv a s z to t t  ö n 

t ö t t v a s  m ó d o s í tá s a  in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  o lv a s z 
t o t t  s z in te t ik u s  v a s s a l.

22. G erockij V . A. stb. : S z in te t ik u s  s a la k o k k a l  k e z e lt 
ö n tö t tv a s .

2 3 .  Szadof’jev  V .  N . stb. : A  n a g y s z i l á r d s á g ú  ö n t ö t t v a s  

a l k a l m a z á s a  a  d i e s e l m o t o r  g y á r t á s b a n .

2 4 .  Orlov N . D. stb. : S z í n e s f é m  ö n t v é n y e k .
25. Kolobnev I .  F. stb. : A l-C u -M n -T i ö tv ö z e tb ő l  k é s z ü l t  

ö n tv é n y e k .

26. Joffe A . Ja . stb. : A z  A1 9 ö tv ö z e t  j a v ítá s a  b ér illiu m , 
t itá n , c irk on  m ik r ó ö tv ö z ésse l.

27 . Kim sztacs G. M ., stb. : A l-ö tv ö z e te k  n e m e s íté se  és  
m ó d o s ítá sa  k o m b in á lt  m ód szerre l.

28 . Posztnikov N . Sz. : A l-ö tv ö z e te k .
29. Korolkov V. G. stb. : A l ö tv ö z e te k  n e m e s íté se  és  m ó 

d o s ítá sa  b r ik e ttá lt  só k k a l.
30. M agnickij O. N . : T itá n  ö tv ö z e tb ő l k é sz ü lt  ö n t v é 

n y ek .
31. Tim ofejev G. I .  : R é z ö tv ö z e te k b ő l k é s z íte t t  ö n t v é 

n y e k  n y o m á sá lló sá g a .
32. Cukerman Sz. I .  stb. : T isz ta  rézb ő l é s  k ró m -b ro n z 

b ó l k é sz ü lt  ö n tv é n y e k .
33. R u m ä n in  I .  В. : A z e lh a sz n á ló d ó  fo rm á b a n  tö r tén ő  

ö n tv é n y g y á r tá s  ja v ítá sa .
34 . Oszipova A". A . stb. : M a g h o m o k  k ev er ék ek  m in ő sé 

g én ek  ja v ítá sa .
35 . Bobrjakov G . I .  stb. : A  h o m o k k e v er ék ek  h id e g  és 

m ele g  k ö té se .
36. Szokolova V. A . stb. : A  h id e g en  sz ilá rd u ló  k e v e r é 

k ek b ő l tö r té n ő  m a g g y á r tá s i m ó d szerek  fe jlő d ése .
37 . K ivillov L. I .  : M eleg m a g szek rén y es  m a g k é sz íté s .
38 . Valiszovszkij I .  V . : A z  ö n tv é n y e k  fe lü le t i  m in ő sé 

g én ek  ja v ítá sa .
39 . Medvéjén N . A . stb. : N y e r sfo r m a -k é sz íté s  sa jto lá ssa l.
40 . Kovaljov V . I . stb. : A  fo rm á zó k ev erék  h a tá sa  az  

ö n tv é n y e k  m éretp o n to ssá g á ra .
41 . Petrovicsenko A . M. stb. : A  rá ég ések  k e le tk ez ésé n e k  

m ech a n izm u sa .

42. Voronocov V. A .  stb. : E lő m e le g íte n d ő  fe lö n té se k  fo 
k o z o t t  g á zn y o m á ssa l.

43 . Barabasin V. Sz. stb. : A z a z b esz t  ő r le m é n y t  ta r ta l 
m a zó  v íz ü v e g e s  k ev er ék ek  k eze lé se  m á g n e ses  m e z ő 
ben .

44 . Onufrijev I .  A . : A z  ö n tö d e i b ere n d ez és típ u so k  és az  
a u to m a tiz á lá s  fe jlő d é si irá n y a i.

45 . Balandin G. F. : A z  ö n tv é n y g y á r tá s  a u to m a tiz á lá 
sá n a k  p ro b lém á i.

46 . ZiVberberg V. I .  stb. : K o m p le x e n  a u to m a tiz á lt  ö n t 
v é n y g y á r tó  sorok .

47. Loszinszkij A . P . stb. : H íd típ u sú  h o m o k rö p ítő k .
48 . Rabinovics В . V. : F o k o z a to s  sa jto lá s .
49 . M atvejev E. stb. : U n iv e r z á lis  szer e lh e tő  m a g sz e k 

rén y ek .
50. Csen L. G. stb. : F o rm a tö m ö r ítő  b eren d ezés .
51 . Sesztopal V. M . stb. : A z  ö n tv é n y g y á r tá s  fe j le s z té sé 

n ek  g a zd a sá g i k érd ései.
52 . Jaszkovszkij J . G . stb. : A  k ü lö n b ö z ő  so r o za tú  ö n t 

v é n y e k  g y á r tá sá n a k  fe j le sz té se .
53 . Knorre В. V. stb. : A  „ c e n tr o lito k ”  ter v e i.
54 . Vügodszkij I .  A . stb. : A  n a g y so r o z a tú  é s  tö m e g g y á r 

tá s  sz a k o s ítá sa .
55 . P lakhin  A . Sz. : A z  ö n tö d e i m u n k a v isz o n y o k  j a v í 

tá sa .
56 . D alzsanszkij E . N . : Ö n tö d ék  re k o n stru k c ió já n a k  

h a té k o n y sá g a .
57. Klebaner V. fa. : Ö n tö d e i g a zd a sá g i m a te m a tik a i 

m o d e llek .
58. Sadurszkaja G. I . : A  te r m e lé k e n y sé g  fo k o zá sa  é s  a  

d o lg o zó k  ö sz tö n z é sé n e k  k érd ései.
59. Berg P. P. : Az öntvények méretpontossága.
60. Zaszlovszkij M. L. stb. : Nyomásos öntés.
61. Krülov V. I .  stb. : V é k o n y fa lú  a lu m ín iu m ö tv ö z e tb ő l  

k é sz ü lt  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  tö m e g g y á r tá sa , a u to 
m a tiz á lá sá n a k  k id o lg o zá sa .

62. Sklennik fa. I .  stb. : P re c íz ió s  ö n té s .
63 . D ubinin  N . I .  : Ö n tö ttv a s  ö n té se  k o k illá b a n .
64. Nikolaenko E . G. stb. : A  b é le lt  k o k illá k b a n  ö n t 

v é n y t  g y á r tó  b eren d ezés .
65 . Csecsükén V . A . stb. : Ö n tö tt  k ő  csö v ek .

Dr. Vörös Árpád

Helyreigazítás

L a p u n k  fo ly ó  é v i 4 . szá m á b a n  m e g je le n t  ,, Adatok a magyarországi öntészet történetéhez. A  gömbgrafitos szürkevas 
magyar vonatkozásai a X X . század elején” c ím ű  a n y a g b a n  id é z e t t  R. Moldenke m u n k á já t  n em  197 1 -b en , h a n em  

1917-b en  a d tá k  k i L o n d o n b a n . A  h ib á ért s z ív e s  e ln é z é sü k e t  k éri a  sz er k e sz tő .
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Az N SZ K  öntészete

Az NSZK második világháború utáni ipari fej 
lődését az 1 . tá b lá z a t  adatai jellemzik.

1. táblázat

Az ipari nettó termelés, 1962=100

1950 1970 In d e x
0
/0

Ip a r  ............................................. 36 ,4 157,2 +  332
B á n y á s z a t ................................... 74 ,4 99,1 +  33
A la p a n y a g  és  ter m e lő e sz k ö z t

g y á r tó  ip ar ........................... 35 ,9 178,6 +  397
ezen  b elü l:

v a sip a r  .................................. 43 ,0 144 ,7 +  237
v a s-, a cé l- é s  te m p e r ö n té sz e t 55 ,5 117,8 +  112
fé m ö n té sz e t  ......................... • 28 .8 104 ,5 +  436

B e ru h á zá si e szk ö zö k e t g y á r tó  
ip ar

ez en  b elü l :
g é p g y á r tá s  ........................... 32 ,5 135 ,6 +  317
já rm ű ip a r  .............................. 18 ,0 181 ,8 +  910

K ö z sz ü k sé g le t i c ik k ek et
g y á r tó  ip a r  ........................... 38 ,3 147,7 +  286

ez en  b elü l:
m ű a n y a g  fe ld o lg o zó  ipái- . 5 ,6 293 ,9 +  5148
é le lm is z e r ip a r ........................ 40 ,5 138,6 +  242
en er g ia g a zd a sá g  ................... 35 ,9 193 ,4 +  439
ép ítő ip a r  ................................ 32 ,8 138 ,6 +  323

A fejlődés igen gyors vo lt és az ipari termelés kb. 
megnégyszereződött. Ezzel egyidejűleg lényeges 
szerkezeti változások is végbem entek. A vas-, acél- 
és tem peröntvénygyártás kb. megkétszereződött, 
a fém öntészet pedig csaknem megötszörözte ter 
melését. Különösen gyorsan fejlődött a m űanyag 
feldolgozó-és járműipar. A fejlődés nem volt m in 
dig egyenletes és az ingadozások az öntvénygyár 
tást különösen érzékenyen érintették; a 2 . tá b lá z a t  

és az 7. á b r a  adatai alapján ez világosan megálla 
pítható.

Az 1970. évi öntvényterm elés az 1950. évinek  
kb. kétszerese. Az 1. ábra világosan jelzi a kon 
junktúra ciklust, ami egyébként az egész iparra is 
érvényes. Az 1970. év  az öntödék számára az utolsó  
konjunktúra ciklus harmadik éve és ebben az év 
ben az ipari termelés az eddigi legmagasabb szintet 
érte el.

Az öntvénygyártás általános fejlődésén belül az 
egyes öntvényféleségek eltérő fejlődése m ent végbe. 
1950-ben a vas-, acél- és tem peröntvény-gyártás 
az összes öntvényterm elés 96% -át te tte  ki, 1970- 
ben részesedése 91%-ra csökkent. A  tem perönt
vénygyártás állandóan nőtt, akárcsak a gömbgra-

1 ábra Az N S Z K  önt vény termelésének növekedése 
1950— 1970 között

Az NSZK ö ütvén ygy futása 1950—1970 között (et)
2. táblázat

É v
V a s* *  a cé l —  tem p er*

Ö sszesen
K ö n n y ű , n eh éz

Ö sszesen Ö n tésze t
ö sszesenö n tv é n y fé m ö n tv é n y

1950 1885 176 95 2156 30 52 82 2238
1951 2403 234 128 2765 42 63 105 2870
1952 2512 274 136 2922 48 59 107 3029
1953 2237 264 104 2605 53 62 115 2720
1954 2619 260 133 3012 69 80 149 3161
1955 3159 315 165 3639 89 98 187 3826
1956 3194 349 1 77 3720 88 101 189 390 9
1957 3057 333 173 3563 9! 101 191 3754
1958 2840 288 178 3306 99 99 198 3504
1959 3240 300 188 3728 118 103 221 3949
I9 6 0 3679 360 214 4253 151 127 278 4531
1961 3664 394 224 4282 152 134 ■ 286 4 568
1962 3507 356 224 4087 156 126 282 4 3 6 9
1963 3320 300 239 3859 1Ö7 123 290 4 1 4 9
1964 3807 341 264 4412 204 148 352 4 764
1965 3847 347 270 4 4 6 4 224 155 379 4843
1966 3359 298 258 3915 212 135 347 426 2
1967 3102 272 205 3579 179 123 302 3881
1968 3585 325 247 4157 227 151 378 453 5
1969 4000 378 281 4659 270 170 440 5099
1970 4191 391 295 4877 282 172 454 5331

* 19 5 8 -tó l a  S a a r -v id é k k e l ,  1 9 6 4 -tő l N y -B e r l in n e l  e g y ü t t  
** g ö m b g r a f i to s  ö n tö t tv a s s a l  e g y ü t t .
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fitos öntvények gyártása, melynek részesedése 
1970-ben 8% (428 100 t).

A könnyűfém  öntvények részesedése 1,3%-ról 
5,3% -ra nőtt. Az öntvénygyártáson belüli, minő
ség szerinti megoszlás alakulását a 3. táblázat adatai 
jellemzik.

3. táblázni

Az ö n tv én y g y á r tá s  m in ő ség  szer in ti m eg o sz lá sa  (°„ )

1950 1960 1970

Ö n tö ttv a s  (g ö m b g ra fito s  is) . . 84 ,3 81,2 78,7
A c é lö n tv é n y  .............................. 7,9 8,0 7,3
T e m p e r ö n tv é n y  ....................... 4 ,2 4,7 5 ,5
V a sa la p ú  ö t v ö z e t e k ................. 96 ,4 93,9 91,5
K ö n n y ű fé m  ö n t v é n y .............. 1,3 3,3 5,3
N eh éz fé m  ö n tv é n y  . ................. 2 ,3 2 ,8 3,2

Ö sszesen  . . . 100,0 100,0 100,0

Az öntőipar szerkezeti fejlődése. Az öntészet az 
NSZK netto ipari termelésének 1,55% -át adja. 
Jelentősége azonban nem ebben rejlik, hanem első 
sorban abban, hogy a négy legnagyobb öntvény 
felhasználó iparág a netto termelés kb. egyötödét 
adja (gépgyártás 10,43%, járműipar 5,77%, fém- 
feldolgozó ipar 4,54% , építőipar 4,46% ).

A 4. táblázat az öntödék, a dolgozók számára és a 
termelésre vonatkozó adatokat tartalm azza az 
utóbbi 20 évben.

A vasalapú öntvényeket gyártó öntödék száma 
általában, de különösen erősen az utóbbi 10 évben, 
csökkent (20 év alatt 23,4%-kal). Ennek több oka 
van, de a legfontosabb az aránytalanul m egnöve
kedett bér- és szociális költségek. Ezenkívül az

öntvényekkel szemben tám asztott egyre fokozódó 
követelm ények korszerűsítési beruházásokat köve 
teltek, ami kis üzemek esetében egyszerűen nem  
fizetődött ki. Az öntödék számának csökkenésével 
párhuzamosan nőtt az egyes öntödék átlagos havi 
termelése (162 tonnáról 476 tonnára, azaz csaknem  
háromszorosára).

Az 5. táblázat adataiból világosan kitűnik, hogy 
a középüzemek jellemzik az NSZK  vas-, acél- és 
t em peröntészetét.

Az 50-től 1000 főig foglalkoztató öntödékben 
(ez az összes öntödék 57%-a) az összes munkások 
65% -a dolgozik és ezek kb. az összes termelés 
66% -át állítják elő. A nagyüzem ek hányada k eve 
sebb, mint 3%, az itt dolgozóké 30%, és ezek a ter 
melés 29% -át adják. Az öntödék kétötöd részében 
a dolgozók száma 1—49 között van, azaz az összes 
dolgozók 5%-a, ezek részesedése az összes term elés 
ben 5,4%. Az adatok alapján az öntödei átlagos 
létszám  a kis öntödékben 23 fő, a közepes öntödék 
ben 220 fő és an agy  öntödékben több, mint 2000 fő.

A dolgozók létszám a az évek során, a konjunk 
túra helyzettől függően, erősen ingadozott.

A vas-, acél- és tem peröntödék termelési értéke 
(4. táblázat) csaknem megötszöröződött. Ebben  
term észetesen az árváltozások is szerepet játszot 
tak.

A fém öntödék esetében más jellegű a 20 év 
alatti fejlődés. Az utóbbi 10 évben azonban ha 
sonló tendenciák érvényesültek. Egyre inkább csök 
ken a kis öntödék száma. A havi átlagos egy ön 
tödére jutó termelés az 1950. évi 11 tonnáról 1960- 
ban 22 tonnára, 1970-ben 42 tonnára nőtt.

A legfontosabb öntvényfelhasználó iparágak ré 
szesedését az öntvény felhasználásban a 6. táblá
zat adatai érzékeltetik.

4. táblázat
А  г ö n t ö d é k ,  d o l g o z ó k  é s  a  t e r m e l é s i  é r l é k  1 9 5 0 — 1 9 7 0  k ö z ö t t

É v

V a s-, a cé l- é s  tem p e rö n tö d ék F ém ö n tö d ék

az ü zem ek  
sz á m a

a d o lg o zó k  lé t 
szá m a , ezer fő

ter m e lé s i
érték *

az ü zem ek  
szá m a

a d o lg o zó k  lé t 
sz á m a , ezer  fő

term elési érték *  
M rd. D M

1950 u n 136 1120 632 io 0 ,1 7 7
1951 1 167 154 1753 888 20 0 ,3 6 4
1952 1180 155 2169 1103 20 0 ,3 2 7
1953 1105 148 1976 1123 21 0 ,3 0 9
1954 1124 161 2243 1101 24 0 ,3 8 5
1955 1127 178 2816 1163 28 0 ,5 4 7
1956 1121 180 3149 1141 30 0 ,5 6 8

1957 1116 179 2993 1134 30 0 ,5 3 0
1958 1109 168 2889 1094 31 0 ,5 4 2
1959 1132 180 2952 1051 32 0 ,6 0 3
1960 1115 190 3624 1080 36 0 ,8 5 5
1961 1107 188 3951 1044 37 0 ,8 2 9
1962 1087 181 3895 1063 36 0 ,7 5 0
1963 1064 173 3677 1042 36 0 ,7 5 7
1964 1040 182 4117 1074 39 0,981

1965 1019 176 4390 1046 41 1,151
1966 964 157 4066 1069 38 1,078
1967 919 145 3543 1043 34 0 ,9 3 8
1968 898 155 3891 1029 36 1,141
1969 886** 162 4767 924** 41 1,491
1970 851 163 5300*** 909 42 1 ,764

* =  1 9 6 8 -tó l é r té k tö b b le ta d ó  n élk ü l 
* * =  csak  az e lő ző  é v v e l  h ason lít h a tó  ö ssze  

*** =  b ecsü lt
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Л y iis-, acél- és tem peröntödék nagyság szőri nli m egoszlása 1970 végén J . táblázat

A d o lg o zó k  szá m a 1— 49 50— 199 20 0 — 499 500— 999 1000-nél
tö b b

Ö sszesen

A z ü zem ek  s z á m a ................................ 344 294 131 54 24 847
0/0 .........................................................

A  d o lg o zó k  sz á m a  . . . .........................
40 ,6  

7 762
24,7  

29 426
15,5  

39 980
6,4

37 423
2,8

48 861
100

163 452
0 ' 4 ,7

19 987
18,0  

66 620
22,9  

81 066
29 ,9  

107 069
100

370  813T erm elés, t  (1 9 7 0  d ec .)  ..................... 96 071
0//0 ......................................................... 5 ,4 18,0 25 ,9 21,8 28 ,9 100

6. táblázat

Az ö n tv é n y fe lh a sz n á lá s  a la k u lá sa , (% )

• I p a r á g 1950 I9 6 0 1965 1970

B e ru h á z á s i e szk ö zö k e t
g y á r tó  i p a r ........... 36 ,5 42 ,0 51 ,0 54 ,4

eb b ő l :
g é p g y á r tá s  ........... 29 ,0 31,0
já rm ű g y á r tá s  . . . . 17,3 22,1

É p ítő ip a r  .................. 31,3 23,7 21 ,8 15,7
T e rm elő esz k ö z ö k e t

g y á r tó  i p a r ........... 13,3 17,6 16,9 17,5
E g y é b  ......................... 18,9 16,7 10,3 12,4

100,0 100,0 100,0 100,0

Az öntvények iparágankénti felhasználását a 7. 
táblázat tonnában kifejezett adatai még jobban ér
zékeltetik .

Az öntészet jövőbeni kilátásai

Az öntvénygyártás fejlődése elsősorban a gép- 
gyártó-és járműipar további fejlődésétől függ. Mind
két iparág erősen export-orientált, azaz a v ilág 
piactól függő, másrészt ezek fejlődése erősen függ a 
jövedelm ektől.

Különös jelentősége van ezért annak, hogy az 
öntödék minél jobban igazodjanak az állandóan 
változó piaci viszonyokhoz.

7. táblázat

Az ő n tv é n y fe lh a sz n á lá s  a la k u lá sa , (1 0 0 0  I)

I p a r 1950 1970
V á ltó -

zás ,
0/0

B e ru h á zá si e szk ö zö k e t
g y á r tó  ip ar ........................... 763 2575 -j- 237

E b b ő l g é p i p a r ........................... 1468
J á rm ű ip a r  .................................. 1048
É p í t ő i p a r .................................... 654 744 +  14
T erm elő esz k ö z ö k e t g y á r tó

ip ar ......................................... 278 826 +  197
E g y é b  ......................................... 394 589 +  50

Ö sszesen  ......... 2089 4734 +  127

Az öntészet legfontosabb feladata, hogy ponto 
san szállítson a szükséges m ennyiségben és m inő 
ségben, és még intenzívebb munkát végezzen a ku 
tatás, oktatás terén, a gyártási eljárások további 
javítása érdekében.

Az öntészet fő problémája a munkaerő-hiány.

Az öntészet fő gondja a költségek, különösen a 
bérköltségek tartós növekedése. A múltban jelen 
tős term elékenység-növelést értek el; a jövőben  
egyre nehezebb a növekvő költségterhek ezzel tör 
ténő kompenzálása — így az árak em elkedése nincs 
kizárva.

Dr. Vörös Árpád

Könyvismertetés

G iessere i-K a len d er  1 9 7 2 . (A  „Giesserei” 1972. évi 
zsebnaptára.) M egjelen t a  G iessere i-V er la g  (D ü sse ld o r f)  
k ia d ó n á l, P h . S ch n e id er  és  L . K u h a r c ik  sz e r k e sz té sé 
ben , 298  o ld a l ter jed e lem b en .

A  zseb n a p tá r b a n  a  szű k re  sz a b o tt  n a p tá rrész  u tá n  a 
szo k á so s , v á lto z a to s  sz a k m a i rész t, m a jd  az ö n té sz e tte l  
k a p c so la to s  s ta t is z t ik a i a d a to k a t, v ég ü l az  a lap - é s  s e 
g é d a n y a g o k  é s  ö n tö d e i b eren d ezések  szá llít  ó in ak  k a ta ló 
g u sszerű  n év -  é s  c ím je g y z é k é t  ta lá lju k .

A sz a k m a i részb en  tö b b ek  k ö z ö t t  a k ö v e tk e z ő  té m á k  
k a p ta k  h elyet.: át sz á m ítá so s  tá b lá z a to k ; n y ersv a sa k  
ö ssz e té te le ;  k em en cék  h ő szü k ség le te ; le m e ze s  és  g ö m b 
g ra fito s  ö . v ., acé l- é s  te m p e r ö n tv é n y e k  m ec h a n ik a i, f i 
z ik a i és  k orróziós tu la jd o n sá g a i;  k era m ik u s , p rec íz iós  
ö n té s  m ód szerei; fé m ö n tv é n y e k  m érettű rése i;  fo rm á zó 
a n y a g o k ; a  r id eg tö rés  v iz sg á la ta ; h ő fe j le sz tő  m asszák ;

v illa m o s  o lv a sz tá s ;  m in ta k ész íté s ;  a  k u p o ló  to r o k g á z a i 
n a k  p o rta la n ítá sa ; zaj e lh á r ítá s .

E n n e k  a  részn ek  a  ta r ta lm á t  n é h á n y , é v e k  ó ta  is m é t 
lő d ő  tá b lá z a ttó l e lte k in tv e  az e lm ú lt  é v e k  le g je len tő seb b  
c ik k e ib ő l m e r íte tté k , m e ly e k n ek  leg fo n to sa b b  áb rá i i l 
lu sz trá ljá k  a lé n y e g re  sz o r ítk o z ó  sz ö v e g e t , m e ly  íg y  a  
m in d en n a p i ü zem i h a szn á la tra  is a lk a lm a ssá  v á lik .

C,M

H enry Leidheiser: T h e  c o r r o s i o n  o f  c o p p e r ,  ( i n ,  a n d  
t h e i r  a l l o y s .  ( A  réz, ón és ötvözeteik korróziója). K ia d ta  a  
J o h n  W ile y  a n d  S on s, In c . N e w  Y o rk b a n  —  L o n d o n 
b an  —  S y d n y b e n  —  T o r o n tó b a n  1 9 71-b en  4Г1 o ld a lo n  
sz á m o s  á b rá v a l é s  tá b lá z a tta l.  A  k ö te t  a  C orrosion  M o 
n o g ra p h , a  K o rró z ió  m o n o g rá fiá ja , so r o za tb a n  je le n t  m eg  
a  T h e  E lec tr o ch em ica l S o c ie ty , In c . (az E lek tr o k é m ia i
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E g y esü le t)  k ö zrem ű k ö d ésév e l. A  m ű  ára 14,25 a n go l 
fo n t.

A  k ö n y v  ta r ta lm a  a k ö v e tk e z ő  :

I. rész. Réz és ötvözeteinek korróziója
1. A tm o sz fe r ik u s  korrózió
2. O sieác ió
3. E g y é b  g á zo k  k orrod á ló  h a tá sa
4. V izes  o ld a to k  o k o z ta  k orrózió
5. N em  v iz e s  o ld a to k  o k o z ta  korrózió
6. R é z ö tv ö z e te k  fe sz ü ltség k o rró z ió ja
7. E ró zió  —  k orrózió
8. A su g á rzá s  h a tá sa
9. A ta la j o k o z ta  k orrózió

10. A  m ik ro o rg a n izm u so k  o k o z ta  k orrózió
11. T e ljes  korrózió

II. rész. Un és ötvözeteinek korróziója
12. A tm o sz fe r ik u s  k orrózió
13. G ázok  o k o z ta  k orrózió
14. V izes  o ld a to k  o k o z ta  k orrózió
15. K o rró z ió  n em  v izes  o ld a to k b a n
16. A z ó n o z o t t  lem ez  v a s-ó n  k ö té sén ek  e lek tr o k é m iá ja
17. A z  ó n p e stis
18. Ón w h isk er-ek

A  fü g g e lék b e n  tá b lá z a to k a t  ta lá lu n k , a  k ö n y v  v ég én  
p ed ig  ö tv ö z e t- ,  szerző- és  tá r g y m u ta tó t ,  a m e ly e k  a  k i 
tű n ő  m u n k á b a n  v a ló  g y o rs  tá jé k o z ó d á st  e lő seg ítik .

M ivel az I . rész so k  ö n té sz e ti ö tv ö z e t  k orróz iós je le n sé 
g é v e l is fo g la lk o z ik , e z ér t a  k ö n y v e t  a  k orróz iós sz a k e m 
b erek en  k ív ü l az ö n té sze k n ek  is f ig y e lm é b e  a já n lju k .

P y

E. Brunhuber: M o d e r n e  D r u c k g u s s f e r t i g u n g .  (Kor
szerű nyomásos öntvény gyártás.) A  2., ú jo n n a n  á td o lg o 
z o t t  é s  b ő v íte t t  k ia d á s a  S ch ie le  und  S ch ö n  k ia d ó  g o n d o 
zá sá b a n  je le n t  m eg  B e r lin b en  1 9 71-b en  362 o ld a lo n  
342 á b rá v a l és  sz á m o s  tá b lá z a tta l. A  m a g a s sz ín v o n a lú  
n y o m d a i m u n k á t a  L ju b lju n a -i ÖG P D e lo  n y o m d a  v é 
g ez te , a m i m ár e g y m a g á b a n  is érd ek es té n y . A  k ö n y v  ára  
48,—- n y u g a tn é m e t  m árk a.

A  je le s  szerző  e  m u n k á já n a k  e lső  k ia d á sa  1963-b an  
lá t o t t  n a p v ilá g o t , am i m ár ak k or is je le n tő s  e sem én y e  
v o lt  a  n y o m á so s  ö n té sz e tn e k , és  h ű en  tü k r ö z te  en n ek  az  
ip a rá g n a k  a k k o r i sz ín v o n a lá t . A z  a z ó ta  e lte lt  8 é v  a la t t  
n em csa k  e lfo g y o t t  az e lső  k ia d á s, h a n em  u g y a n a k k o r  je 
le n tő se n  fe j lő d ö t t  a  szó b a n  fo rg ó  ö n té sz e ti ip arág . M ind ez  
m e g k ö v e te lte  a  szerző tő l, h o g y  m u n k á já t  te lje s  e g é sz é 
b en  á td o lg o z za . A k i ism er te  a  régi k ia d á s t  és  m o st  k e 
z éb e  v esz i az  ú ja t , az n em  so k  h a so n ló sá g o t  tu d  fe lf e 
d ezn i a  k é t  k ö te t  k ö z ö tt.

A  k ö n y v  ta r ta lm a  r ö v id ítv e  a  k ö v e tk e z ő  :

Bevezetés

1. A z eljárás elméleti alapjai
1.1 F o r m a tö lté s  é s  ö n té s i n y o m á s
1.2 F o rm a zá rá s

2. Nyomásos öntőgépek
2.1 Ö n tő b eren d ezó sek  (m eleg - é s  h id eg k a m rá s , v á 

k u u m o s, A cu rad )
2 .2  Z á rób eren d ezések
2.3 A  g ép  m eg h a jtá sa  és  sza b á ly o z á sa

3. A nyomásos öntőforma
3.1 A  fo rm a  fe lé p íté se  (fo rm a o sz tá s , v ez e té s , m eg v á -  

gás, b e té te z é s , m a g o k , k ilö k ö k , le v eg ő zés)

3 .2  A  fo rm a -e lő á llítá s
3.3 A  n y o m á so s  ö n tő fo rm á k  a n y a g a
3.4  A z  ö n té sre  k ész  form a.

4. Nyomásos öntészeti anyagok
4.1  N y o m á s o s  ö n té sz e ti ö tv ö z e te k
4.2  O lv a sz tó - és  h ő n ta r tó  b eren d ezések
4.3  A d a g o ló - és  tö ltő b er en d e zé sek

5. Nyomásos öntvények
5.1 M in őség i k érd ések
5.2  T isz t ítá s
5 .3  Im j»regnálás

E u róp a  ro h a m o sa n  fe jlő d ő  n y o m á so s  ö n té sze té n e k  
n a g y  sz ü k ség e  v o lt  e g y  ily e n  k orszerű  k ö n y v r e . M ivel 
a zo n b a n  a  n y o m á so s  ö n té sze t  h a zá n k b a n  is  a leg d in a m i 
k u sab b  fe jlő d ő  á g a z a t  az  ö n té sz e te n  b elü l, e z ér t  a  m a 
g y a r  sz a k em b erek n ek  is n é lk ü lö z h e te t le n  se g ítő e sz k ö z e  
le sz, ü z e m v e ze tő k n e k , tec h n o ló g u so k n a k , fe j le sz tő k n ek  
é s  te r v e z ő k n e k  e g y a r á n t. p

W . H ilgenfeldt— R . Wolf: Leichtmetallgussstücke. 
T ech n isch -ö k o n o m isc h e  K en n ziffern  zur V erfah ren s 
w ah l. (K önnyűfém  öntvények gyártási eljárásainak tech
nikai-gazdasági jellem zői.)

K ia d ta  a  V E B  D e u tsc h e r  V er lag  fü r G ru n d sto ffin 
d u str ie , L e ip zig , 1 9 7 1 .8 0  o ld a l, 25 áb ra , 3 tá b lá z a t. A  m ű  
ára fű z v e  6 ,—  k e le tn é m e t  m árk a .

A  m ű  szerző i ö ssz e h a so n lítá s t  v ég e zn ek  a  k ö n n y ű fém  
ö n tv é n y e k  k o k illa - és  n y o m á so s  ö n tő  e ljárása i k ö z ö tt .  
É r té k e lik  m in d k é t ö n té s i m ó d  a zo n o s  k ö ltség e in e k  —  p l. 
szerszá m , a n y a g , b ér s tb . —  n a g y sá g á t  és  v á lto z á sa it  és  
az ö ssz eh a so n lítá so k  a la p já n  m eg h a tá r o zz á k  a  k ok illa - 
v a g y  n y o m á so s  ö n té sse l g y á r ta n d ó  ö n tv é n y e k  o p tim á lis  
d a ra b szá m á t, g a z d a sá g o ssá g á t. A  szerző k  m u n k á ju k b a n  
igen  h e ly e sen  arra a  k ö zg a zd a sá g i a la p e lv re  tá m a sz k o d 
n ak , h o g y  a  term ék , je len  ese tb e n  az ö n tv é n y , ö n k ö lts é 
g én ek  n a g y sá g a  a  k ö lts é g té n y e z ő k  v á lto z á sa itó l fü g g  és 
ez ér t e lem ző  m u n k á v a l k e ll m e g v á la sz ta n i a  le g g a z d a sá 
g o sa b b  g y á r tó  e ljárást.

A  k ö n y v  n a g y  s e g íts é g e t  n y ú j th a t  az  ö n tv é n y fe lh a s z 
n á ló n a k  é s  az  ö n tv é n y t  g y á r tó n a k  eg y a r á n t a  g y á r tá s i  
k ö ltség ek  c sö k k en té séb en , o ly  m ó d o n , h o g y  az e lő k a lk u 
lá c ió k  k ész íté sek o r  k e ttő  v a g y  tö b b  k ü lö n b ö ző  le h e tő sé g  
k özü l tu d  a  sza k em b er  a  leg g a zd a sá g o sa b b  ö n té s i m ód  
m eg v a ló s ítá sá r ó l d ö n ten i.

A  szerző k  az o p tim á lis  d a r a b n a g y sá g  é s  a  g a zd a sá g o s  
g y á r tá s  k özött i ism eretek et, a  k ö v e tk e z ő  fe lo sz tá sb a n  
tá rg y a ljá k  :

1. T u d o m á n y o s  é s  n ép g a zd a sá g i fe la d a to k  9 o ld a l
2. A  m eg o ld á s i e ljá rá so k  i s m e r t e t é s e .........  10 o ld a l
3. A  g y á r tá s i e ljá rá s  m e g v á la sz tá sá n a k

m ű sz a k i j e l l e m z ő i .......................................  11— 12 o ld a l
4. A  g y á r tá s i e ljárás m e g v á la sz tá sá n a k

g a zd a sá g i j e l l e m z ő i ....................................  13— 44 o ld a l
5. P é ld á k  az o p tim á lis  ö n té s i e ljárások

m e g v á la s z t á s á h o z .......................................  45— 50 o ld a l
6. E r ed m é n y e k  é s  k ö v e t k e z t e t é s e k ............  50 o ld a l
7. Ir o d a lo m  ........................................... ...........  51— 53 o ld a l

T á b lá z a t o k ....................................................  53— 59 o ld a l
Á b r á k .......................... ...................................  60— 80 o ld a l

A  k ö n y v e t  e lső so rb a n  k o k illa - é s  n y o m á so s  ö n tő  s z a k 
em b ere in k n ek  a já n lju k  f ig y e lm é b e .

Im re János

Nem zetközi hírek
A  C IA T F  tá jé k o z ta tá sa  sz e r in t  fo ly ó  é v  h á tr a lé v ő  ré széb en  a  k ö v e tk e z ő  ta g e g y e sü le te k  re n d ezn ek  N e m z e tk ö z i  
Ö n tő  K o n g r e ssz u s t:

N y u g a t-N é m e to r sz á g :  D ü sse ld o r f , 1972 . jú n iu s  15—-16.
B e lg iu m : G e n t, 1972 . o k tó b e r  5.
N a g y -B r ita n n ia  : E a s tb o u r n e , 1972 . jú n iu s  28— 30.
O la szo rszá g : B o lo g n a , 1972. jú n iu s  5— 7.
J a p á n :  H ir o sh im a , 1972 . o k tó b e r  7— 9.
N o r v é g ia :  G jörik , 1972 . jú n iu s  9 — 10.
S v á jc :  1972 . jú n iu s  v ég é n ,
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A Y - 1  T Í P U S Ú  V Í Z K I M É R Ő  A U T O M A T A

Az a u to m a ta  szénsavas víz, 
vezeték i víz és sósvíz 
ingyenes k im érésé re  szolgál, 
in tézm ényekben  
és ipari üzem ekben

I T A  L F A J  T Á  К :

V
sz é n sa v a s  v íz ,

v e z e té k i  v íz ,

sz é n sa v a s  v íz
0 , 5 %  k o n y h a s ó - t a r t a l o m m a l ,

v e z e té k i  v íz

0,5% k onyhasó -ta rta lom m al

Közepes adagkimérő teljesítmény: 3 adag percenként, 30 liter/óra

Környezeti levegő hőmérséklete: 5-től 35 °C-ig

Bemenő víz hőfoka: legfeljebb 25 °C

Kiadott víz hőfoka: 8—12 °C

Bemenő víznyomás: 0,6—12 °C

Áramfogyasztás: 0,40 kW

Áramellátás: egyfázisú hálózat, 220 V, 50 Hz

Külméretek: magasság: 1250 mm

szélesség: 565 mm

mélység: 560 mm

Súly (szénsavas palack nélkül): 140 kg

V E V Ő SZ O L G Á L A T  !

FORGALOMBA HOZZA:

Műszaki Árut Értékesítő Vállalat
1. számú osztály

B U D A P E S T  V I . ,  R U D A S  LÁ SZLÓ  UT C A  1 8 .

SZ A K T A N Á C SA D Á S !
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■ Р Ч

Ú J  E L J Á R Á S  

P Á R H U Z A M O S  T A L P Ú  

l - T A R T Ó K  H E N G E R E L É S É H E Z

A Z  EL JÁ R Á S L E H ET Ő V É T E SZI A Z  l-T A R T Ó K  H E N G E R E L É SÉ T
az „Euronorm 19—57” követelményeinek megfelelően, 
párhuzamos talppal

azokban a hengerművekben, amelyek hagyományos lejtős 
talpú l-tartókat gyártanak
azokon a hengersorokon, amelyeknek hengerátmérői meg
felelnek a gyártandó mindenkori l-tartók méreteinek 
3,5 m/s hengerelési fordulatszám mellett 

A Z  l-T A R T Ó K  A  K Ö V E T K E Z Ő  E L Ő N Y Ö K E T  B IZ T O S ÍT J Á K : 
lényegesen jobb keresztmetszeti tényező 
könnyű összekapcsolási lehetőség

K eresse  fel 
k iá llításu n k a t 
a  B udapesti 
N em ze tk ö z i V ásáron, 
a  Lengyel Pavilonban 
(25. sz.)
m á ju s  19—29 k ö z ö tt .

m m

K érjen 
szabada lm unkra  

vonatkozó  
felv ilágosítást 
a  helyszínen.

mmm k

P O L S E R V I C E
L en g y el K ü lk e r e sk e d e lm i V á lla la t , W a r s z a v a  — S z p ita ln a  5 — L e n g y e lo r sz á g



E x p o r t

KERÁMIKUSKEMENCÉK

— kokszfűtésű, gáztüzelésű U-kemencék, zománcozott áru égetéséhez

— alagútkemencék, zománcozott áru égetéséhez

— elektromos alagútkemencék, porcelán étkezési edények díszítésének beégetéséhez

— alagútkemencék, épület-kerámia beégetéséhez

— alagútkemencék, tetőcserép beégetéséhez

— kiemelhető fenekű kamráskemencék, nagyfeszültségű szigetelők égetéséhez

— alagútkemencék rádió-technikai porcelán-, kis és nagyfeszültségű szigetelők égetéséhez

— alagút- és kamrásszárítók

Kizárólagos exportőr

centrozap
Külkereskedelmi Vállalat

Katowice — Ligonia 7 — Lengyelország

Posta fiók: 825
Telefon: 513-401
Telex: 0312-416/418

Távirat: CENTROZAP — Katowice
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BRnVR SZRI I  ÉS KOHÁSZATI LÁPOK

ÖNTÖDE
JÚNIUS
И Ю Н Ь
JUNE
J U N I

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  Д Е Л О

1972 Z E IT S C H R IF T  F Ü R  B E R G - U N D  H Ü T T E N W E S E N  G I E S S F R E I  

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  F O U N D R Y

СОДЕРЖАНИЕ

Г. Фараго,: С т о й к о с т ь  м о д е л е й  и  с т е р ж н е в ы х  я щ и 
к о в ,  и з г о т о в л е н н ы х  и з  А Р А Л Д И Т - а  с  т о ч к и  
з р е н и я  н о в ы х  ф о р м о в о ч н ы х  м е т о д о в  ................  С 1 2 4

А втором  и зл агаю тся  преим ущ ества прим енения  
м оделей и стер ж н евы х ящ иков, и зготовленны х  
и з и ск усствен н ой  смолы А Р А Л Д И Т -а  с точки  
зр ен и я  точности разм ера и гладкости  п ов ер хн о 
сти, п ок азан о сн и ж ен и е себестоим ости при се 
рийном  производстве.

А. Рос,—Э. Фукс: О б р а з о в а н и е  к о н ц е н т р а ц и о н 

н о г о  п р о ф и л я  в  н а ч а л е  р а с т в о р е н и я  э в т е к т и ч е 

с к и х  ф а з .....................................................................................  С 1 2 9

В недавном  прош лом  у дал ось  описать раствор е 
ния эвтектических ф аз с помощ ью  нового к и н е 
тического метода объ яснен и я . В настоящ ей р а 
боте п ок азан а возм ож н ость  расчёта времени  
устан ов л ен и я , н еобходи м ого  дл я  обр азован и я  
конц ен трац и он н ого проф иля, и и зл о ж ен а  вели 
чина ош ибки, обр азую щ ей ся  при п р ен еб р еж е 
нии вы ш еуказанны х.

Б.Форзатц, — Ф. Варга,— А. Вереш,: Н о в ы й  м е 
т о д  д л я  о п р е д е л е н и я  с о д е р ж а н и я  у г л е р о д а  в  
ч у г у н е  д л я  о т л и в о к  —  м е т о д  в ы г о р е н и я  с  м а г -  
н и т н о - у п р а в л ё н н о й  д у г о й .............................................  С 1 3 1

А вторами и зл о ж ен  новый метод дл я  оп р едел е 
ния со д ер ж а н и я  угл ер ода  в ч угун е дл я  отливок. 
Сущ ность метода состоит в том, что обр азец , п о 
ставленны й в д ер ж ател ь  в сп ециальной кам ере  
гор ен и я , горит в закры том  пространстве в при 
сутствии ки сл орода  под влиянием  д у г и , на 
правленной с пом ощ ью  м агнитного п ростр ан 

ства на обр азец , а обр азую щ и й ся  газ промы ва
ется в и зм ери тельн ой  систем е и оп редел яется  в 
нём  со д ер ж а н и е С 0 2. О пределение последнего  
п рои зводи тся  с помощ ью  лю бого и звестн ого ме
тода, напр. изм ерени я  теплопроводности .

Й. Баньяи,— М. Окрутаи,: П о л о ж е н и е  и  р о л ь  э к о 
н о м и к и  п р о и з в о д с т в е н н ы х  о б о р у д о в а н и й  . . . .  С 1 3 4

А вторами описана работа О тделения эконом ики  
п роизводственны х обор удован и й  на зав оде Б В Г . 
В начале отделением  было обеспечено п р ои зв од 
ственное обор удован и е дл я  хол одн ы х цехов , в 
н астоящ ее время п рои зводятся  обор удован и я  
и дл я  гор яч и х цехов . В работе и зл о ж ен а  дея тел ь 
ность отделения.

Л. Йухас,: О п ы т ы  и з г о т о в л е н и я  и  п р и м е н е н и я  
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И. Года, . Г и д р а в л и ч е с к и  у п р а в л ё н н ы е  к о к и л ь н ы е  
о с н а с т к и  в  л и т е й н о м  ц е х е  д л я  о т л и в к и  и з  ц в е т 
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IV. Soproni Temperöntési és M intakészítési Napok
Sopron, 1971. október 21— 22.

Az immár hagyom ányos rendezvény 1971. októ 
ber 21— 22 között volt. A  m integy 250 résztvevő, 
köztük szíriai, svájci, osztrák, keletném et, és 
nagyszám ú jugoszláv szakember zsúfolásig m egtöl
tö tte  a MTESZ Sopron Városi Szervezetének nagy  
előadó term ét, amikor Nagyzsadányi Endre, az 
OM BKE Soproni H elyi Csoportjának elnöke, az 
ÖV. Soproni V asöntöde igazgatója em elkedett szó 
lásra, hogy megnyissa a IV. Soproni Temperöntési 
és M intakészítési napokat (1. ábra).

1. ábra

Az elnökségben helyet foglalt Zárai Károly, az 
MSZMP Sopron Városi B izottságának első titkára, 
dr. Erdélyi Sándor Sopron Városi Tanács V. B. el 
nöke, dr. Varga Ferenc, az OMBKE Öntödei Szak 
osztály  elnökhelyettese, V ASK Ú T osztályvezetője, 
kandidátus, Trajkovics József, a M intakészítési 
Szakcsoport elnöke, az ÖV KÖVAC igazgatója, 
Haróth József, az ÖV Pártbizottságának titkára, 
dr. Gunda Mihály, a MTESZ Sopron Városi Szerve
zetének elnöke, tszv. egyetem i tanár, kandidátus 
(2. ábra).

2. ábra. A z  elnökség tagjai: T r a j k o v i c s  J ó z s e f ,  
a M intakészítő Szakcsoport elnöke, a K Ö V A C  igazgatója; 
H a r ó t h  J ó z s e f ,  az Ö .V . Pártbizottságának titkára; 
Z  á r  a y  K  á г о l y  , a M S Z M P  Soproni Városi B izott 
ságának első titkára; N a g y z s a d á n y i  E n d r e ,  
az O M B K E  Soproni H elyi Csoportjának elnöke, az Ö. V . 
Soproni Vasöntödéje igazgatója; d r .  E r d é l y i  S á n 
d o r ,  a Soproni V  ár ősi Tanács V  В  elnöke; d г. V  a r  g a 
F  e r e  n e ,  az O M B K E  Öntödei Szakosztályának elnök- 
helyettese, kandidátus, osztályvezető; d r. G u n d a  
M i h á l y ,  a M T E S Z  Sopron Városi Szervezetének el

nöke, tszv. egyetemi tanár, kandidátus

Nagyzsadányi Endre a következő szavakkal kö 
szöntötte a jelenlevőket:

T isztelt Konferencia !

Az Országos Magyar Bányászati és K ohászati 
E gyesület Öntödei Szakosztályának Soproni Cso
portja nevében szeretettel köszöntőm , m int házi
gazda, a konferenciánkon m egjelent külföldi és 
hazai vendégeinket.

K ülön tisztelettel és szeretettel üdvözlöm  az el 
nökség tagjait. E gy  esztendő te lt el ism ét azóta, 
hogy a III . Tem peröntési és M intakészítési Napok  
résztvevőitől a viszontlátás reményében búcsúz
tam. Akkor az vo lt a rendezőbizottság álláspontja,
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hogy a jövőben kétévenként rendezzük meg konfe 
renciánkat, azonban a szakemberek általános véle 
ménye az volt, hogy e rendezvényt évenként kell 
megtartani.

Örömmel állapíthatom  meg, hogy ebben az év 
ben ha lehet, még nagyobb érdeklődés nyilvánult 
meg rendezvényünk iránt és a külföldi szakem be
rek érdeklődése is változatlan.

N agy öröm számomra, hogy először üdvözölhe
tek  konferenciánkon svájci, szíriai vendégeket, a 
már rendszeresen megjelenő csehszlovák, jugoszláv, 
N D K  és osztrák kollegák m ellett.

Idei programunkban a formázástechnológia és a 
m űanyagm inta-készítés kérdései képezik az előadá
sok vezérfonalát.

Abban a reményben nyitom  meg ism ét a IV. 
Temperöntési és M intakészítési Napok kétnapos 
konferenciáját, hogy az elhangzó szakmai előadá
sok, az azt követő viták , a külföldi és hazai szak 
emberek között lefolyó kötetlen tanácskozások és 
megbeszélések, a tem peröntvénygyártás és m inta 
készítés szakmai fejlődését ism ét további lépések 
kel viszik előre.

Jó  szerencsét !
Ezután ném etül üdvözölte a megjelenteket.
Dr. Varga Ferenc az OM BKE elnökségének és a 

szakosztály elnökségének üdvözletét tolm ácsolta a 
beteg Horváth Ferenc szakosztályi elnök, Ö. V. v e 
zérigazgató nevében. Ü dvözlésében hangsúlyozta, 
hogy helyesnek bizonyult a szakosztály vezetőségé 
nek az a döntése, hogy a Soproni H elyi Csoportot 
jelölte a tem peröntvénygyártás problémáinak gaz 
dájául. A  Soproni Csoport m unkáját az egyenletes 
ség jellemzi. A H elyi Csoport titkára tagja szakosz
tályunk képviselőjeként a Nem zetközi Temperön 
tési Szakbizottságnak. E szakbizottság 1972-ben 
tartja Sopronban legközelebbi ülését, amikor szá 
mos nemzetközileg is elism ert szaktekintély  keresi 
majd fel az ősi várost, az Ö. V. Soproni V asöntö 
déjét. Befejezésül eredményes m unkát k ívánt mind 
a Soproni H elyi Csoportnak, m ind a résztvevők 
nek.

Dr. Erdélyi Sándor Sopron város társadalmi szer
vei nevében köszöntötte a konferenciát. Örömét 
fejezte ki, hogy az idén is ilyen szép számban érkez
tek külföldi és hazai szakemberek. Sopron ősi v á 
rosa vendégszeretetéről ismert, reméli, hogy ezt a 
vendégszeretetet a m ost megjelentek is igazolni 
fogják. R öviden foglalkozott a város nehézségeivel 
és kérte a m egjelent kedves vendégek ilyen  irányú  
megértését. A jövő évi viszontlátás reményében k í 
vánt eredményes munkát.

Dr. Gunda Mihály a MTESZ Sopron Városi Szer
vezetének üdvözletét tolm ácsolta. R öviden vázolta  
a MTESZ soproni szervezetéhez tartozó egyesüle 
tek  m unkáját és kiem elte az OM BKE H elyi Cso
port értékes tevékenységét. Befejezésül ő is a v i 
szontlátás reményében kívánt eredményes munkát 
a konferenciának. Szünet után plenáris előadások 
kal kezdődött a szakmai rész. Az első előadás J. 
Haas (Basel, Svájc):

,,A rázó-préselő formázás és a maglövés koptató 
hatásának ellenálló Ciba-Araldit gyantából készített 
mintákkal és magszekrényekkel elérhető eredmények.” 
címmel (3. ábra).

3. ábra. H aas J .  úr előadását tartja

4. ábra. A  hallgatóság egy része

A műanyagmintákkal és magszekrényekkel na 
gyon jó eredm ényeket értek el egyes üzemek, mégis 
a kopásállóság nem mindig vo lt megfelelő. A  Ciba 
gyár ezért olyan m űgyanták előállítására töreke
d ett, am elyek ellenállóképessége lényegesen jobb, 
m int az eddig ismerteké. Ezekről a kísérletekről 
szám olt be az előadó és üzemi eredm ényeket is 
m ertetett. Az ilyen gyantákból készült magszekré
nyekkel kivételes esetekben 100 000 lövésszám ot is 
elértek szám ottevő kopás nélkül.

J. Haas úr előadását szünet követte, majd
dr. Vorsatz Bruno (K F K I) ism ertette dr. Varga 

Ferenccel (Bp. VASK ÚT) és dr. Vörös Árpádnéval 
(Bp. V ASK ÚT) közösen készített előadását :

Új módszer az öntészeti vasötvözetek karbontartal
mának meghatározására, különös tekintettel a temper - 
öntvényekre.

Az előadó bevezetésében ism ertette az eddig is 
meretes karbonmeghatározó módszereket. É rté 
kelte azokat, rám utatott előnyeikre, hátrányaikra. 
Foglalkozott a próbavétellel is. Példákon m utatta  
be a próbavétel hatását az elemzések pontosságára. 
A továbbiakban ism ertette a K F K I-ban  általa 
kidolgozott új, karbonmeghatározó készüléket 
(4.ábra).

A  Pannónia Szálló étterm ében elfogyasztott 
ebéd után két szekcióban folytatódtak az előadá 
sok.

A  temperöntési szekció elnöke Nagyzsadányi 
Endre volt. I t t  a következő előadások hangzottak  
el:

dr. Fuchs Erik (Bp. VASK ÚT):
Fekete temperöntvények gyártástechnológiája a 

fémtani kutatás szemszögéből.
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Az előadáshoz G e r g e ly  M a r io n  (Bp. VASK ÚT) 
részletes kiegészítést adott.

B o r o s s a y  G y . (Bp. VASK ÚT) — S a s g á t i  J . (Ö. V. 
Soproni Vasöntödéje) :

A  te m p e r á lh a tó s á g  a d a g o n k é n l i  m in ő s í té s é v e l  s z e r 

z e t t  ta p a s z ta la to k .

B ú z a  B .  (Ö. V. Kisvárdai Vasöntödéje) :
T e m p e r ö n tv é n y e k  b e ö m lő r e n d s z e r e i .

K o p á c s i  J .  (Ö. V. Soproni Vasöntödéje) :
F o j tá s  b e ö m lő re n d sz e re k .

T r a jk o v i c s  J ó z s e f  v o l t  a M intakészítési szekció el 
nöke.

E szekcióban a következő előadások hangzot
tak el :

B á n y a i  J . (Bp. Vegyipari Gépgyár):
A  g y á r tó e s z k ö z g a z d á lk o d á s  s z e r e p e  és  h e ly e  a z  ö n 

tö d é b e n .
E r d e i  G y . (Bp. Ö. V. M intakészítő Ü zem e) :
M ű a n y a g  ö n tő m in tá k  a lk a lm a z á s á v a l  n y e r t  t a 

p a s z ta la to k .

G o n d a  I .  (Bp. GANZ-MÁVAG) :
H id r a u l ik u s  m o z g a tá s ú  k o k i l la s z e r s z á m o k  k é s z í té 

s é v e l  k a p c s o la to s  ta p a s z ta la to k  a  G A N Z - M Á V A G -  

ban.
Mindkét szekcióban vita  követte az előadásokat, 

majd az elnöklők zárszavaival értek véget az elő 
adások.

E ste a Fenyves Szálló étterm ében volt az ünnepi 
közös vacsora ( 5 .  á b r a ) .

N a g y z s a d á n y i  E n d r e , helyi csoportunk elnöke a 
következő szavakkal köszöntötte a m egjelenteket :

Igen tisztelt H ölgyeim  és Uraim !

Az OM BKE Soproni Csoportja, valam int a saját 
nevem ben meleg szeretettel és tisztelettel köszön 
tőm  a mai társasvacsoránkon megjelent minden 
kedves résztvevőt. N agy örömmel állapítom meg, 
hogy meghívásunkra az immár hagyom ányossá  
vált Tem peröntési és M intakészítési Napokra ilyen  
szép szám mal adtak egymásnak találkozót a kül
földi és hazai szakemberek.

Az a meggyőződésem, hogy a ma esti, fehérasztal 
m elletti egvüttlétünk ism ét tovább bővíti a megje 
lent kül- és belföldi kollegák hivatalon kívüli baráti 
kapcsolatát is. K ívánom , hogy a ma esti baráti

5. ábra. Társas vacsora a Fenyves Szállóban

összejövetelünkön mindenki nagyon jól érezze 
magát.

Ü rítem  poharamat, kívánva mindenkinek to 
vábbi nagyon kellemes szórakozást!

Jó szerencsét!

Ezután ném etül köszöntötte a megjelenteket.
A  jól sikerült baráti találkozó a késő éjszakai 

órákig tartott. Másnap a konferencia résztvevői 
m egtekintették az Ö. V. Soproni Vasöntödéjét és 
annak kis kultúrtermében rendezett mintakészítési 
kiállítást. A látogatók egyhangúan elismeréssel 
nyilatkoztak a k iá llított mintalapok, magszekré
nyek technológiai nívójáról, az új konstrukciós 
megoldásokról.

D élelőtt a Fenyves Szálló „Vadász” termében 
tartotta  vezetőségi ülését az Öntödei Szakosztály. 
Ezen az ülésen m egjelent d r .  G u n d a  M i h á ly ,  a 
MTESZ Sopron Városi B izottságának elnöke, 
G a r á d  R ó b e r t, a MTESZ Sopron Városi B izottságá 
nak titkára, valam int W a p p e l  J á n o s n é  szervező- 
titkár.

A Pannónia Szálló étterm ében elfogyasztott kö 
zös ebéddel zárultak a IV. Soproni Temperöntési és 
M intakészítő Napok.

D r .  M a c h e r  F r ig y e s

S z a k o sz tá ly u n k  1972 . é v i p ro gram jáb ó l

Szakosztályunk folyó évben a következő rendezvényeket tervezi:

Információs ankét, B u d a p est, 1972. szep t. 
K ü lfö ld i v á lla la to k , in té zm én y ek  elő a d á sa i, 
f ilm v e títé se i.

Járm űipari ön tvények  k on feren cia , G yőr, 

1972. szep tem b er .

Földgáz póttüzelésű kupoló üzem  an két, 
S zeg ed , 1972. szep tem b er.

Fém öntészeti ankét, A pc,

1972. október.

V. Tem peröntési és M intakészítési Napok,

S opron, 1972. október.

Technológiai tevékenység a Csepeli Vas- és A célöntö 

dékben, a n k ét. B u d a p est, 1972. n ovem b er.
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ARALDIT-ból készült magszekrények és minták élettartama 
az új formázó eljárások tükrében

F A U A G Ó  G Á В 0  It oki. villamosmérnök*

D K : 6 2 1 .7 4 4 .0 7 2 .2  : 678.5; 6 2 1 .7 4 3 .0 7 3  : 678 .5

A  szerző az A R A L D 1 T  műgyantából készüli 
m inták cs magszekrények előnyeit ismerteti az önt
vények méretpontossága és felületi egyenletessége 
szempontjából, továbbá kim utatja  a sorozatgyártás 
esetén biztosítható önköltségcsökkenést.

Új utak és eszközök 
a mintakészítésben és formázásban

A modern öntödékben a forma- és m agkészítés 
ben elért magas színvonal elképzelhetetlen lenne 
a m intakészítés területén végbem ent fejlődés nél 
kül. Ez a fejlődés szorosan összefügg a m intakészí
téshez felhasznált anyagok minőségi változásával 
és egyre bővülő körével. E gy  öntvény minősége 
—  nevezetesen pontossága —  nagy mértékben függ 
a formaelemek jóságától. A megrendelőknek az 
öntödétől kért szállítási határideje csak abban az 
esetben tartható be, ha a m inták is a megfelelő 
időpontra elkészülnek. H a az öntödei m intakészí
tésben hagyom ányos eljárásokhoz ragaszkodunk, 
az öntvények pontossága csak drágább m inta 
anyagok alkalmazásával növelhető, am ely együtt 
jár az elkészítéshez szükséges idő növekedésével is. 
Ilyen körülmények között a m axim ális gazdaságos 
ság elérése még nagyobb szerepet játszik.

Még néhány évvel ezelőtt is túlnyom órészt 
a kézi formázási technológia vo lt az öntödékre jel 
lemző, és ez rányom ta bélyegét a m intakészítésre 
is, hiszen a m intával szemben tám asztott igénye 
ket elsősorban az öntő határozta meg. Erre vezet 
hető vissza az, hogy a mintakészítésre még ma is 
azok a szem pontok jellemzőek, am elyeket a kézi 
formázás alak ított ki.

Az utóbbi években azonban világszerte nagy 
léptekkel haladt előre az öntödékben az egyes 
munkafolyam atok gépesítése és autom atizálása  
(1. ábra), valam int az öntvények m inőségével és 
annak egyenletességével szemben tám asztott igé 
nyek is lényegesen megnőttek. Ez a fejlődés szük 
ségszerűen magával hozta a m inták és a minták 
anyagának változását is. A m intakészítés területén 
egyre szélesebb mértékben kibontakozó új irány 
zatról hamarosan bebizonyosodott, hogy ez a fej 
lődés az öntvénygyártás számára gazdasági és m i
nőségi előnyökkel jár, és m egkönnyíti az egyre 
nehezebben teljesíthető szállítási határidők be 
tartását. A fentiek értelmében a korszerű m inta 
készítésben feltétlenül célszerű egy m inta elkészí
tése előtt az öntöde szakembereivel konzultálni, 
m ert csak így  biztosítható a gazdaságos öntvény 
gyártás.

Az alábbiakban a svájci Sulzer A. G. bülachi 
öntödéjében kifejlesztett formalap, m inta és mag- 
szekrénykészítési új eljárást ism ertetjük, m ely  
a CIBA-GEIGY által gyártott A R A LD IT epoxi
gyanták felhasználásán alapul.

(* Z E N IT  k .f .t .  C 1B A — G E IG Y  k é p v ise le t , B p .
V . B elgrad  rk p . 25 .)

1. ábra. Legmodernebb autom atikus formázóberendezés 
a Sulzer A . G.-nál. A  gép óránkénti teljesítménye 

200 formaszekrény felett van

A mintakészítés anyagai

K ezdetben az egyszerű és a kom plikált önt 
vények m intáit is fából készítették és az öntödék 
ben kézzel formáztak. Az idők folyam án a minták 
konstrukcióját, formáját, a fa megmunkálását 
egyre jobban a modern követelm ényekhez kellett 
igazítani. A formázógépek alkalmazása egyre szé 
lesebb körben terjedt el.

A  fából készült minták vagy formalapok méret- 
pontossága már nem volt megfelelő és a költség- 
vizsgálatok azt m utatták, hogy fém m inták készí 
tése magas áruk m iatt legtöbb esetben nem kifize 
tődő.

A gépi formázási eljárások fejlődésének követ 
keztében a minták kézi lazítása feleslegessé vált, 
A különböző rázó-, valam int nagynyom ású for 
mázógépeken méretben messzemenően pontos for 
mák készíthetők. Ezek a modern eljárások azonban 
mindenek előtt a nagynyom ású formázás, a minták 
mechanikai tulajdonságával szemben olyan köve 
telm ényeket tám aszt, melynek a fam inták alig- 
alig, illetve egyáltalán nem tudnak eleget tenni. 
Minél igényesebbek vagyunk az öntvénnyel szem 
ben, annál több hátránnyal jár a fából készült 
formaelemek alkalmazása. A kedvezőtlen tu laj 
donságok közül az alábbiakat em lítjük:

—  a fa egyenetlen  szerkezete m iatt vetem edés 
lé)» fel,

—  m éretváltozás lép fel a fa nedvszívó tulaj 
donsága következtében,

—  későbbi utánrendelés esetén a csereszavatos 
ság nehezen tartható,

— a formázhatóság, am elyet tulajdonképpen 
már a mintam űhelyben ellenőrizni kellene, csak 
a formázásnál ellenőrizhető, tehát csak akkor, 
amikor már gyártanunk kellene.
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Névleges m ére t m m  \Ő5(rh2\

2. ábra. Nyersöntvény mérettűrések grafikus ábrázolása 
mm-ben, az ábra a m inta anyagának és előállítási módjáé
nak a hatását m utatja a tűrésre. A z  A  és В  szabványcso
portok, amelyek fából készült kézi vagy gépi form ázóm in 
tákra érvényesek, a modern sorozatgyártás igényeit aligha 
elégítik ki. A z  öntödéknek ma m ár sok esetben még a G cso
portnál is  —  amely a fém  és m űanyag modellekre vonat

kozik  —  szigorúbb követelményeket kell teljesíteniük

N oha igaz, hogy a hagyom ányos m intakészítési 
eljárással előállított m inta közvetlenül felhasz 
nálható, de közismert, hogy a m intának a form á
ban, vagy  a magnak a magszekrényen való gon 
datlan lazítása következtében az öntvény méretei 
öntésről öntésre változhatnak. Az az első pillanatra  
előnyösnek látszó eljárás tehát, ahol a fam intákat 
fa formalapokra szerelik, tulajdonképpen még egy  
járulékos munkaráfordítást is igényel, ezáltal m eg 
növeli az összköltséget. Kétrészes mintáknál pedig 
fennáll az elcsúszás lehetősége is, melynek k övet 
keztében a pontatlan illesztések eltávolítása az 
öntvénytisztítás költségeinek em elkedésével jár. 
A mintakészítésre ható tényezők vizsgálata azt 
m utatja, hogy a fából készült sorozatm inták az 
öntvényekkel szemben tám asztott növekvő igé 
nyeknek csak igen kis mértékben tudnak eleget 
tenni. Ezek a tények, továbbá az, hogy a fém 
lapoknak az alkalmazása gazdasági szempontból 
nem  előnyös, okozták azt, hogy a műanyagok, 
mindenek e lő tt az epoxid-gyanták a m intakészítés 
területén viszonylag rövid idő a latt széles körben 
tért hódítottak. A korszerű öntödék m intakészítői 
a következő célok elérésére törekednek:

—  szűkebb tűréshatárok m egállapításával az 
öntvényekben nagyobb precizitás érhető el, vala 
m int b iztosítva van nagyobb szériák esetén is az 
állandó m érettartás (2. ábra),

—  rövid elkészítési idő,
—  a legjobb minőség m ellett is b iztosítva van  

a gazdaságosság,
—• saját eszközökkel m egoldható az ellenőrzés.
Ezen célok elérése m ellett term észetesen nagy  

sú lyt kell fektetni arra, hogy az öntödékben m eg 
rendelésre kerülő darabok, lehetőleg az öntés szem 
pontjából kedvezően legyenek kialakítva.

M űanyagok a mintakészítésben  
ARALDIT-ből készült formaelemek élettartamát 

befolyásoló tényezők

A tapasztalat azt m utatja, hogy teljesen azonos 
m inták különböző öntödékben esetleg teljesen el 
térő eredmények elérését teszik  lehetővé. Ezek

alapján sajnos nem adható olyan általános szabály, 
hogy egy A R A L D IT  m intát —  maxim ális ered 
m ény elérése céljából —  miből és hogyan készít 
sünk el. A különböző A R A L D IT -ok ism eretében  
minden m intakészítő m űhely rövid  idő a latt képes 
arra, hogy az öntödével együttm űködve kísérletek  
alapján állapítsa meg azt, hogy m ely gyantatípusok, 
illetve m ilyen felépítési mód az, am ely a saját 
üzemi körülm ények között a legjobban megfelel. 
A m inták élettartam ára elsősorban az alábbi tén ye 
zők a meghatározók:

—  a formázó eljárás, tehát pl. kézidöngölés, rö- 
pítés, rázó töm örítés, rázópréselés, maglövés, nagy 
nyom ású formázás,

—  a formázó homok, ugyanis közvetlen össze 
függés van a fellépő kopás nagysága és az egyes 
homokszem csék geom etriája között,

—- a homokkötőanyag, m ely kémiai hatást fejt ki 
az A R A L D IT  felületi gyantára, s idővel m egbont
hatja a gyantaréteget,

—  az elválasztószerek is vegyileg hatnak, így  pl. 
a gyakran alkalm azott nyersolaj vagy  petróleum  
tú lzott használat esetén hasonlóképpen m egtám ad 
hatja a  felü letet, ilyen esetekben a kem ény, igen  
vegyszerálló felü leti gyantákkal lehet a legjobb  
eredm ényeket kapni, noha a kopásállósági vizsgá 
latok alapján a rugalmas, flexibilis gyanták hosz- 
szabb élettartam úak lennének.

A  fenti ism ert tények alapján látható, hogy az 
egyes öntödékben a formaelem eket érő hatások  
mennyire különbözőek lehetnek.

Megfelelő ARALDIT-gyanta kiválasztásának  
szempontjai

A  CIBA-G EIG Y által gyárto tt A R A L D IT  felü 
leti gyantákat alapvetően három csoportra oszt 
hatjuk :

—  kem ény felü letet adó gyanták, ilyenek pl. az 
A R A L D IT  SW 404, SV 410^ SW  417,

—  kissé rugalmas felü letet adó gyanták, pl. 
A R A L D IT  SV 412,

—  rugalmas felületet adó gyanták, pl. A R A LD IT  
SV 413, és X B  2596.

Az első csoportba tartozó gyanták legfőbb előnye 
a jó vegyszerállóság és az, hogy kem énységük  
m iatt a sarkos, érdes homokszem csék koptató ha 
tásával szemben jól ellenállnak. A  hom okröpítővei 
form ázott m intáknál célszerű elsősorban a kissé 
rugalmas felü letet adó gyanták  használata. A  ru 
galmas rendszereket elsősorban m agszekrények  
előállításához alkalmazzuk, m ely  területen rend 
kívüli kopásállóságuk következtében minden más 
gyantatípust megelőznek. B izonyos előfeltételek  
m ellett ezekkel a gyantákkal olyan m intákat is 
készíthetünk, m elyekkel igen nagy formázási szám  
elérésére törekszünk. Ebbe a harmadik csoportba  
tartozik pl. az X B  2596— X B  2597 poliuretán bá 
zisú öntőgyanta, m ely a CIBA-G EIG Y egyik  leg 
újabban kifejlesztett terméke. Főbb felhasználási 
területe magszekrények készítése. N agy jelentő 
sége van a „Cold-Box” eljárásban.
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Az ARALDET-ból készült formaelemek 
várható élettartama

Mint ahogy már em lítettük, a várható élettar 
tamra általános szabály nem  adható. Minden 
esetre, ha az alábbiakban ism ertetett, a gyakor 
latból v e tt  példákat m egtekintjük, durva tájé 
koztatást kapunk a formázási szám ok, illetve  
maglövési számok várható nagyságáról.

Fürdőkád minták:
Felületi gyanta :

SW  404, K ecskem ét, 35 000 formázás,
SV 413, Barcelona, 20 000 formázás után  
0,2 mm kopás vo lt m egállapítható,
SV 411, Badische Maschinenfabrik, 60000 for 
mázás,
SW 404, U dine, Olaszország, 45 000 formázás.

Vegyes mintalapok:
Felületi gyanta  :

SV 410, Heiligenhaus, NSZK, 150 000 form á
zás,
SW 404, M obital, Verona, Olaszország 200 000 
formázás,
SW 404, FU SA , Udine, 60 000 formázás,
SW 417, Bosch, S tuttgart, 35 000 formázás.

Magszekrények:
Felületi gyanta :

SV 413, Bielefeld, NSZK 18 000 mag,
SV 413, Bosch, Stuttgart, NSZK, 30 000 mag, 
SV 413, Heiligenhaus, B R D , 40 000 mag,
X B  2596, Bosch, S tuttgart, NSZK, 65 000 
mag,

A fentiek és a még szám talan rendelkezésünkre 
álló gyakorlatból nyert adat alapján átlagos ér
tékként azt mondhatjuk, hogy mintalapokkal 
25 000 és 50 000 közötti formázási szám ot érhetünk 
el, míg magszekrényekkel 10 000— 40 000 m agot 
készíthetünk. Ezek a számok javítás nélküli m in 
tákra és magszekrényekre vonatkoznak, és azt is 
meg kell jegyezni, hogy az új X B  2596— X B  2597 
kombináció alkalm azásával az átlagos magszám  
50 000 körül mozog. N agy nyom ással préselő for 
mázógépeken a kopás jelentősen megnő, aminek 
következtében az elérhető formázási szám lecsökken. 
A Sulzer cégnek a következő fejezetben leírt nagy  
nyom ással préselő formázógépén az A R A L D IT  SW  
404 felületi réteggel készült m intákkal 10000 —  
15 000 formázási szám ot lehetett elérni. A  kopás 
m értéke term észetesen lényegesen függ a mintalap  
kontúrjaitól, m ivel a magas bordák és peremek 
kopnak a legerősebben.

ARALDIT minták és mintalapok készítése 
és alkalmazása a svájci Sulzer A. D.-nál

A fejlődés oda vezetett, hogy a kézi form ázást 
a világszínvonalon álló öntödékben kiszorították  
a félautom ata, sőt teljesen autom atizált formázó 
berendezések (3. ábra). Ennek szükségszerű kö 
vetkezm énye az volt, hogy a nem  m egfelelő fa 
m intalapok, és a nem gazdaságos fém mintalapok  
helyett a futószalagszerűen, gazdaságosan gyárt 
ható epoxid-gyanta mintalapok kerültek beveze 

tésre. A hagyom ányos lyuk asztott feltűző (koor
dináta) lapokkal (4. ábra) készült öntvények m é
retpontossága és minősége már nem felelt meg 
a m egnövekedett igényeknek. A modern autom a 
tikus formázó berendezéseken azt a nagy időszük 
ségletet sem lehetett tűrni, am it a mintalap  
csere —  a minta anyagától függetlenül —  igényelt. 
Új mintacsere rendszereket kellett kidolgozni, 
m elyek segítségével a formázó autom aták m inta 
lapjainak cseréjét minimális idő a latt meg lehet 
oldani. Ennek a jó és érdekes példája a svájci Sulzer 
cég bülachi öntödéjének a legkisebb részletekig k i
dolgozott mintalapcsere rendszere. A  minta-hordó 
lap úgy van kialakítva, hogy a mindenkori szük 
ségletnek megfelelően egész-, fél- és negyed lapo 
kat lehet felszerelni rá (5. ábra). Ezen az ábrán az 
egyszerű felhelyezés m ellett még az alábbi előnyök  
is m egfigyelhetőek:

—  a választóhornyok szilárdan vannak befor
m ázva, ami kiküszöböli a homok elhordásának ve 
szélyét,

3. ábra. A z  autom atikus formázóberendezés formázó helye

4. ábra. M ú ltá k  feltűzése hagyományos lyukasztott feltúzó  
(koordináta) lapokra
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—  a m inták a mintalapon igen pontosan eloszt 
hatnak, kétrészes mintalapok esetén sem léphet fel 
eltolódás. A  legnagyobb pontossággal lehet alakos 
m intalapokat készíteni, m elyeket minden öntés- 
technikailag szükséges résszel el lehet látni. A  m in 
talapok központosítása acélhüvelyekkel m egold 
ható, így  felesleges a vezetőcsapokat készíteni.

A  m ély formarészeknél szükségesnek bizonyult 
réseit fúvókák elhelyezése, ahogy ez a lövésre szol
gáló magszekrényeknél is szokásos. A formaszek 
rénynek a m intalapról való igen gyors leem elése 
kor ugyanis vákuum  képződik, ami egyes forma
részek leszakadásához vezethet. További problé 
m át képezhet még a formahomoknak a m inta felü 
letére való tapadása. Ennek autom ata formázó
berendezéseknél különös jelentősége van. A  tapa 
d ást meghatározó tényezők közül többek között 
a  homok kötőanyagot, portartalm at, hőmérsékle 
te t, nedvességet em lítjük meg. H a a tapadást 
nagynak találjuk, kielégítő megoldás, ha a felü letet 
rendszeresen bespricceljük petróleumból és alu 
m íniumpikkelyből álló keverékkel. E z az alum í
nium pikkely olyan rendkívül vékony lemezes 
pigm ent, am it pl. a lakkiparban alum ínium festé 
kek előállításához használnak. A  6. ábra a kész, 
mag jel vezetőkkel kom binált félformák ellenőrzési 
helyét m utatja, a forma felső része meg van v ilá 
g ítv a  és ezt magbehelyező tükörrel ellenőrzik.

A  m intalapok készítésének sem atikus ábrázolá 
sá t láthatjuk a 7. ábrán. Kiindulásul a fa anyam inta  
szolgál. E zt a kiinduló m intát egy alaplapra ra 
gasztják , am ely szabványos. Az alaplapon furatok  
vannak a szabványkeret elhelyezéséhez, valam int 
két tüske, melyek a vezető perselyek felfogására 
szolgálnak. A  mintalapok megfelelő felerősítéséhez 
ezen perselyek pontos elhelyezése elengedhetetlen. 
A megfelelő előkészületek befejezése után hozzá 
kezdhetünk a forma elkészítéséhez. A  felületnek  
form aleválasztóval való beecsetelése után az ARAL- 
D IT  SV 410/Н У  410 gyantából viszünk fel egy kb. 
1 mm vastag réteget. Ennek megzselésedése után  
—  kb. 30 perc m úlva —  következik  az ún. csatoló 
réteg, m ely A R A LD IT M U/H ärter H Y  956 és QT 
58 üvegvagdalék 100:20 súly arányú keverékéből 
áll. Ez a réteg 2— 3 mm vastag. K özvetlenül fel-

-5. ábra. M intahordó lapok alsó- és felsőrész készítéséhez, 
melyre két-két 1/4-es és egy-egy 1/2-es méretű 
A R A L D IT -b ó l készült egység van felszerelve

6. ábra. Magfélvezetőkkel kombinált félform ák ellenőrzési 
helye

3
— 10

\ŐS97-7\

7. ábra. Örúödei m intalap készítésének sematikus ábrázolása
1. Fából készült kiinduló minta; 2. Minta —  szabványos lapra fel 
szerelve; 3. N egatív  előállítása; 4. Az elkészített negatív; 5. Fedőlap! 
6. Szabványos keret; 7. Hátsó feltöltés; 8. A B A L D IT -ból készült 
mintalap betét; 9. M etszet a kész mintalapról; 10. Fém  vezetőpersely

vitele után az ún. hátsó-feltöltő massza segítségével 
adjuk meg a negatív  megfelelő szilárdságát. E zt  
a keveréket A R A L D IT  M U/H ärter H Y  956-ból 
és kvarchomokból készítjük. 1 kg gyantához a ho 
mok szem csenagyságától függően 8— 12 kg hom o
kot adunk. A  hátsó feltö ltést 25— 40 mm vastag 
ságban készítjük és a negatívot kb. 1 napig ke 
m ényítjük. Az így  rendelkezésre álló negatív  és 
a különböző szabványosított keretek és lapok se 
g ítségével a m intalap már könnyűszerrel elkészít 
hető. A negatívot tetszőleges ideig tárolhatjuk, és 
erről, ha szükség van, bármikor számtalan új min 
ta lapot készíthetünk.

A mintalap elkészítése történhet pl. a következő  
módon: a vezetőtüskék segítségével egy másik 
szabványos keretet erősítünk a negatívra. A nega 
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t ív o t és a keretet beecseteljük a QZ 11 В  forma- 
leválasztóval, majd egy bizonyos időkülönbséggel 
két réteg A R A L D IT  SV 404/H Y  404 felületi gyan 
tá t viszünk fel, és utána az egészet kiöntjük pl. 
A R A LD IT CW 210/H Y  210-el. 30 mm-nél na 
gyobb réteget egyszerre ne öntsünk. A negatív  
forma és a mag segítségével ellenőrizhetjük a fal- 
vastagságot. Ennek a m enetét a 8. ábrán lá th at 
juk.

A  m agszekrények készítése hasonlít ahhoz, 
ahogy a negatív  m intát készítettük. A továbbiak 
ban a m intakészítő már nem m intát készít a hozzá 
tartozó magszekrényekkel, hanem egy  ún. kiinduló 
magot, egy elsőrangú fából, am ely mag méretei 
a legpontosabban m egegyeznek a homok-magok  
méreteivel. A  m agszekrényeket erre a kiinduló 
magra építjük fel. Az eltérés a negatív  felépítéséhez 
képest az, hogy általában más, rugalmas felületű  
gyantát használunk, és a súlycsökkentés érdekében 
rendszerint nem  a hom okkal való hátsó feltöltést 
alkalmazzuk.

A hátsó felépítéshez nagyon jól felhasználható 
az ún. lam ináló-paszta : LV 569/H Y  989. Ez 
a lamináló paszta a többi alkotórész m ellett, 
gyantával kevert üvegvagdalékból áll, és az üveg 
szövettel való lam ináláshoz képest kb. 50% -os idő 
megtakarítást, egyenletesebb minőséget és költ 
ségcsökkenést eredményez. A  lamináló pasztát 
a már korábban ism ertetett csatolóréteg után kb. 
15 mm vastagságban visszük fel, majd kézzel, 
vagy gumihengerrel töm örítjük. A  magszekrény 
inerevítése fából készült bordákkal történhet, 
m elyeket lamináló pasztába könnyűszerrel be
ágyazhatunk. Nagym éretű magszekrényeknél, ha 
igen kom oly mechanikai igénybevétellel kell szá-

8. ábra. Falvastagság ellenőrzése

1 . M ű szak i ra jz ;  2. M in ta ; 3 . Ő sm ag ; 4. N e g a tív  m in ta ;  5. F a lv a s ta g s á g  
é s  m a g já té k  e llen ő rzése ; 6. P la s z t i l in  b e té t  a  fa lv a s ta g s á g  e llen ő rzésh ez; 

7. M ű a n y a g  m in ta ;  8 . M ű a n y a g  m a g sz e k ré n y ; 9. Ö n tv é n y

ШЕШ

9. ábra. Szivattyútest kiinduló m intája és magja

10. ábra. A  falvastagság és méret ellenőrzéséhezr 
szolgáló negatív és kiinduló mag

11. ábra. A R A L D IT -b ó l készült m intalapok automata 
formázógéphez, melyeket a méret szempontjából 

m ár megvizsgált negatívról állítottak elő

molni, ajánlatos a lamináló paszta réteget egy  
üvegszövettel lezárni. A magszekrények előállí
tásának ez a módja lehetővé teszi azt, hogy nagy  
pontosságot érjünk el, hiszen az A R À L D ÎT  
epoxid-gyanták —  szakszerű feldolgozást feltéte 
lezve —  a kem ényedés során, vagy  már kikeménye- 
dett állapotban semmiféle elhúzódást vagy zsugo 
rodást nem  m utatnak. A 9, 10, 11. ábrákon egy 
szivattyúház öntéséhez szükséges elem eket, Ш, az 
elkészített formalapokat láthatjuk. Érdekessége
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az eljárásnak, hogy nem m intát és m agszekrénye
ket készít, hanem m intákat és a m egfelelő mag- 
formákat.

A fentiekben csak vázlatosan ism ertetett eljárás 
lehetővé teszi a mintalapok és magszekrények  
futószalagszerű gyártását.

A fenti rövid áttekin tés alapján látható, hogy 
az új módszereknek és anyagoknak az öntödei 
minta- és magszekrénykészítésbe való bevezetésé 
vel nemcsak az öntvények m éretpontosságát, 
egyenletességét javíthatjuk, hanem a gépesítés és 
a futószalagszerű gyártás segítségével, valam int az 
elérhető formázási szám m egnövekedésével az ön 
költséget is csökkenthetjük.

Összefoglalás

Ebben a rövid ism ertetőben J. Haas úrnak 
a CIBA-G EIG Y A. G. Basel mérnökének 1971. 
október 21-én a IV . Soproni Temperöntési és 
M intakészítési Napokon elhangzott „A R A L D IT  
m űgyantákból készült m inták és magszekrények  
élettartam a, illetve kopásállósága” című előadását 
kíséreltem  meg összefoglalni. Felhasználtam  még 
a CIBA „A SP E K T E ” 1969/1. számában megjelent 
„A R A L D IT  zur Rationalisierung in Giessereibe
trieb” cikket. Ezúton szeretnék köszönetét mon 
dani a Sulzer A. G. Bülach igazgatóságának a meg
jelentetett képek rendelkezésre bocsátásáért, és 
a közlési engedély megadásáért.

A konceDtrációs profil kialakulása 
eutektikus fázisok feloldódásának kezdetén

B . O Ö S Z  A N D R Á S  —  Dr.  F U C H S  E R I K  oki. kohómérnökök 
NME Fém tani Tanszék, M iskolc Vasipari K utató In tézet, Budapest

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

A z  eutektikus fázisok feloldódását a közelmúltban 
ú j kinetikai tárgyalásmóddal sikerült leírni. A  j e 
len m unka  a kezdeti koncentrációs profil k ia lakulá 
sához szükséges beállási idő számíthatóságát m u 
tatja be és érzékelteti az elhanyagolásból eredő hiba 
nagyságát.

Az öntött állapotú ötvözetekben gyakran talál- 
ható olyan, nem egyensúlyi második fázis, am ely  
nehezíti az anyag feldolgozását és am elyet kellően g 
nagy hőm érsékleten végzett izzítással a szilárd- §  
oldat-alapanyagban fel lehet oldani. Legutóbb  
olyan új elm életet ism ertettünk f i] ,  am ely a ré 
gebbieknél helyesebben írja le a feloldódási fo lya 
m atok kinetikáját [2]. A  munka lényegét nem  is 
m ételjük meg. H ivatkozunk azonban arra, hogy  
a 4.1 pont első bekezdésében kijelentettük: ,,A fel- 
melegítés hatására . . . ,  a dendritlemez 6 -fázis határ
felületen az x-fázis felületi ötvözőtartalmának cm-ről 
Cxt-re kell változnia”. Amikor ugyanis az öntött 
szövet felm elegedett a T x hőmérsékletre. Ennek  
a változásnak az időigényét az [1] dolgozatban  
elhanyagoltuk.

Az alábbiakban bemutatjuk, hogy a változás t0 idő
igényét az (1 )-ben is alapul választott modell segítsé
gével hogyan lehet kiszámítani.

Az ötvözőelem nek a kristályosodáskor kialakuló, 
linearizált eloszlását az 1. ábra vastagon kihúzott 
vonala jelenti. Az ábrán ce a feloldandó fázis ö tvö 
zőtartalm át, cm az a-szilárdoldatnak az eutektikus 
hőmérsékleten, cTl a T x hőmérsékleten érvényes 
ötvöző-oldóképességét jelenti. A  catv az ötvözet á t 
lagos összetételét és Сь a dendritágak belsejének 
ötvözőtartalm át jelképezi. Az ж a helykoordináta,
S 0 a feloldandó részecskék fél vastagsága. A a a pro 
fil ferde szakaszának m élysége öntött állapotban, 
a* pedig ugyanez a (növekvő) m élység a tárgya 
landó változás folyam án. Az En= dj2  az a-szilárdol- 
dat-m átrix dendritlemezeinek fél vastagsága.

1. ábra. A z  ötvözőelem eloszlása kezdetben 
és a  cTl-re való beállás fo lyam án

A  kezdeti koncentrációeloszlás szerkesztésekor 
[l]-b en  feltételeztük, hogy az oldandó 0-fázis ha 
tárán az a-szilárdoldatnak cm m axim ális ötvöző 
tartalm a van. Mostani meggondolásainkban to 
vább feltételezzük, hogy a linearizált profil афк 
kezdeti, ferde szakasza továbbra is lineáris marad, 
és hogy a széli cTí koncentráció eléréséig sem oldó 
dás, sem szegregáció nincsen. E z más szóval azt 
jelenti, hogy az афк egyenes a diffúzió következté 
ben, a szaggatott vonallal jelölt közbenső hely 
zeten át az ab véghelyzetbe m ozdul el. (Az [1] 
szerinti elm élet tulajdonképpen ettő l a  pillanattól 
kezdve tárgyalja m atem atikailag a feloldódás k i
netikáját.) Feltételezéseink következtében a vá lto 
zások folyam án mindig fenn kell állnia, hogy a fer-
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de egyenes alatti terület állandó; azaz hogy például

( C m - C b ) ô _  ( c - C b ) Ó *

2 ~~ 2 ' ) 
I t t  c a mindenkori széli koncentráció. 
Amennyiben a déli koncentráció de-vei csökken, 

akkor az anyag megmaradásának elve alapján 
ehhez

.  Cm — Cb Ô J
dm= ----------- - d e  (2)

c —Cb 8

mennyiségű ötvözőt kell a dendritág belseje felé 
a diffúziónak elszállítania. Fiele I. törvénye k i
mondja, hogy

d »  , D r ^ L ;  (3 )
d£ dx

e  képletben D v  a térfogatos diffúzió együtthatója, 
Ca az ötvözőtartalom  a helykoordináta mentén 
(az а-fázis belsejében) és t az idő. Geometriai 
meggondolásból következik, hogy

9c0

dx
-Cb

Ô*
(C -C b)2 

Cm Cb
(4)

A (4) egyenletet a (3)-ba helyettesítve, a követ 
kező differenciálegyenlethez jutunk:

de
- — Dv

8 1
■ d t .

( C - C b ) 3 ő2 ( cm - C b ) 2 ™ '  (5)
Az egyenletet m egoldottuk és figyelem be v e t 

tük, hogy a £ = 0  kezdeti időpontban c~ cm. K ap 
tuk, hogy

- =  D v
8 1

t.  (6 )
2 (c  —  Cb)2 2 (cm —  Cb)2 '  Ö2 (Cm —  Cb) 2

A (6) összefüggésből könnyen kiszám íthatjuk  
azt a t0 beállítási időtartam ot, am ely a  T1 hő 
m érsékleten a c = c t 1 széli ötvözőtartalom  elérésé 
hez szükséges :

<’>16Z>F

Pusztán a (7)-ből persze nehéz közvetlenül m eg 
ítélni, hogy a beállás időszükséglete valóban el- 
hanyagolható-e a teljes feloldódáshoz képest. 
E zért a problémát a 4 % Си-tartalmú, Al-Gu-öt-

vözet példáján számszerűen is megvizsgáltuk. Az (1) 
szerinti kinetika helyességét ugyanis erre az ö t 
vözetre nézve metallográfiái, mikroszondás és 
dilatoinéteres vizsgálatokkal, konkrét kísérletekkel 
is igazolni tudtuk [3, 4]. A  szám ításokban fel
használt adatokat így  nem kell ism ertetnünk (vö. 
(3, 4-gyel); az 1. táblázatban csak a végeredm énye
ket közöljük.

1. táblázat
A  d = 5 5  //m  d eu d r itá g -v a sta g sá g ú , 4%  C u -tarta lm ú , 

ö n tö tt  Л1— C n -ötvözet iz z ítá s i id ő szü k ség le tén ek  
sz á m ítá sa k o r , a b eá llá s i idő  e lh a n y a g o lá sá b ó l 

eredő h ib a  n a g y sá g a

A z
iz z ítá s
h ő m é r 
sé k le te

°C

A  te lje s  fe lo l 
d ó d á s  (1) s z e 
r in t s z á m íto t t  
id ő sz ü k sé g le te

s

A  b eá llá s  
id ő sz ü k sé g 

le te
s

A z  e lh a n y a 
g o lá sb ó l 

ered ő  h ib a
%

515 17 02 0 77,5 0 ,5 5
525 8 276 42 ,7 0 ,51
535 3 725 14,6 0 ,3 9
548 2 543 0 0

A táblázatból jól látszik az a m agától értetődő  
körülmény, hogy a beállási idő annál jelentékte 
lenebb, minél jobban megközelíti az izzítás hő 
mérséklete az eutektikálist; azaz minél kisebb  
a cTl és a cm között a különbség. A  beállási idő 
azonban az ipari izzítási időszükségletek megálla 
pításakor még viszonylag kis hőmérsékletű izzítás 
esetében is elhanyagolható.

F E L H A S Z N Á L T  IR O D A L O M

[ÍJ Koósz A ., Fuchs E . : E u te k t ik u s  fá z iso k  fe lo ld ó 
d á sá n a k  k in e tik á ja , ö n tö t t  ö tv ö z e te k  sz ö v e té b e n . 
B K L . Ö n tö d e  22 (1971) 254— 258 .

[2 ] Fuchs E . O., Boósz A .:  C o m m en ts  o n  „ S o lu tio n  
T r ea tm en t o f  C ast A l —  4, 5 p e t  Cu A llo y ” . M et. 
T rans.; k ö z lé se  fo ly a m a tb a n .

[3] Fuchs E ., Roósz A .:  A  4%  C u -ta rta lm ú , ö n tö t t  a lu - 
m ín iu m -r é z -ö tv ö z e t  h o m o g e n iz á ló d á s i d ia g ra m ja . 
B K L . K o h á sza t;  k ö z lé se  fo ly a m a tb a n .

[4] Ö tv ö z e te k  iz z ítá sa k o r  v é g b e m e n ő  fo ly a m a to k . A  
V a sip a r i K u ta tó  I n té z e t  1 0 -4 -0 2 0 /1 9 7 0 . sz . k u ta tá s i  
zá r ó je le n té se . B u d a p e s t , 1971.

K orlátozott példányszám ban az érdeklődők rendelkezésére áll a

„LE V E G Ö SZ E N N Y E Z E T T SÉ G , P O R E L H Á R ÍT Á S  A Z  Ö N TÖ D ÉK B EN ”

című, 1972-ben, a visegrádi konferencián elhangzott tíz  előadás anyaga.

Az öntödei munkakörülm ények javítása  m a már nem csak hum anitás 
és m unkavédelm i szem pontok m iatt, hanem  a vonatkozó rendeletek  
és előírások kielégítésére is szükséges.

A  k idvány anyagának ism erete elősegíti a felsorolt célok elérését.

A kiadvány iránt érdeklődni az Egyesület titkárságán lehet.
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Új, mágnesesen vezérelt, íves elégető módszer 
a karbon meghatározására öntöttvasban

Dr. V O R S A T Z  B R Ú N Ó  —  Dr.  V A R G A  F E R E N C  —  Dr.  V Ö R Ö S  X R P Á D N É  okleveles kohómérnökök 
K özponti Fizikai K utatóintézet, Vasipari K utató In tézet

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

A  szerzők ú j eljárást ismertetnek az öntöttvas 
karbontartalmának meghatározására. A  módszer lé
nyege abban áll, hogy az e célra készült elégetőkam
rában a mintatartóba helyezett darabos m intát mág
nestérrel a m intára irányított ív segítségével oxigén 
gáz jelenlétében zárt térben elégetik, m ajd a képző
dött gázelegyet mérőrendszerben átöblítik és СО,, 
tartalmát meghatározzák. A  meghatározás ismert 
módon, pl. hövezetőképesség-méréssel történhet.

1. A karbon meghatározásának módszerei

A  karbon meghatározására nedves kémiai, elége- 
téses, emissziós spektroszkópiai, mágneses tu laj 
donságokon, a megszilárdulási hőm érséklet méré
sén alapuló, valam int aktivációs analitikai m ódsze
rek alkalmasak [1, 2, 3]. Ezek közül a nedves ké 
miai módszerek már nem használatosak, az aktivá 
ciós analitikai módszerek viszont tú l bonyolultak. 
A mágneses tulajdonságokon alapuló módszer na 
gyon pontos m intam éretet igényel, a megszilárdu 
lási hőmérséklet mérésen alapuló módszernél pedig 
a Si-tartalom ismeretére is szükség van.

Leggyakrabban az oxigénáramban való elégetést 
és az em issziós spektroszkópiai módszert használ
ják. Előbbinél a keletkezett C 0 2 mennyiségének  
m egállapítása különbözőképpen történhet: volu- 
metria, elektrokémiai módszerek, hővezetőképes 
ség mérése, gázkromatográfia, utóbbinál a  C szín 
képvonal intenzitásának meghatározása segítségé 
vel állapítják meg a karbontartalmat. Ehhez azon 
ban vákuum spektrográf alkalmazása válik szüksé 
gessé, m ert a meghatározásra szolgáló C vonal a tá 
voli ultraibolya tartom ányban fekszik. Az emisz- 
sziós spektroszkópiai módszer igen alkalmas gyors 
sorozat elemzésekre, amikor közel azonos összeté 
telű mintákban, pl. acélban kell a C-t m eghatá 
rozni. E  módszerhez azonban megfelelő etalonok  
—  ismert C-tartalmú minták —  kellenek, ezek nél
kül nem lehet ismeretlen m inta C-tartalm át m egál
lapítani. Ennek a kitűnő módszernek az érzékeny 
sége azonban sajnos ma már nem  mindig kielégítő, 
mert pl. dinamólemezek, korrózióálló acélok stb. 
alacsony karbontartalma nem határozható meg 
vele.

Az elégetés módszere több, m int félszáz éves és 
eredeti formájában vasalapú ötvözetek  —  nyers 
vas, öntöttvas, acél —  karbontartalmának megha 
tározására dolgozták ki. Az elégetés atmoszferikus 
nyom ású —  C 0 2-től gondosan m egtisztított —  ox i 
gén-gáz segítségével történik 900— 1200 °C-on, pél
dául szilitrudakkal fű tö tt csőkemencében, nagy- 
frekvenciás kemencében, a C +  0 2= C 0 2 reakció 
egyenlet értelmében. Az elégetés után az 0 2+ C 0 2 
gázkeverék C0.2-tartalmának m eghatározása segít 
ségével állapítják meg az elégetett m inta C-tartal- 
mát. Az elégetés áramló oxigénben történik, a 
m integy 1 g-os m inták elégetése után pedig m int 
egy  250— 750 ml oxigént használnak öblítésre, a

C 0 2-meghatározó m ódszertől függően. A  m intákat 
porcelánhaj ócskában, a nagyfrekvenciás készülé 
keknél pedig porózus kerám iatégelyben helyezik a 
kemencébe. Olyan mintáknál, am elyek a fenti kö 
rülm ények között nem égnek el, vagy elégésük tö 
kéletlen, égéskönnyítőket használnak. Ilyenek pl. : 
lágyvas, réz, rézoxid, ólomszuperoxid, kobalt-oxid  
stb. K is C-tartalomnál ezeknek az égéskönnyítők 
nek a karbontartalm át is figyelem be kell venni.

A leggyakrabban használt szilitrudas csőkem en 
cével —  az ún. M ars-kemencével —  két szilit fűtő- 
rúd alkalm azása esetében 950— 1250 °C körüli hő 
m érsékletet szokás beállítani. Ez azonban a szilit - 
rudak öregedése folytán  csökken. H átrány még az 
is, hogy a szilitrudak, törékenységük folytán, a hir
telen való felfűtést nem bírják el, ezért több óráig 
tart, amíg a szükséges hőfokot elérjük. Üzem i labo 
ratóriumokban em iatt a kem encéket állandóan fel- 
fű tve kell tartani, sőt biztonsági okokból rendsze
rint k ettőt, m ert a szilitrúd bármikor elpattanhat, 
illetve az áram hozzávezetőinél gyakran keletkező  
kontaktushiba m iatt a kemence hőfoka leeshet. A  
szilitrudas kem ence áram fogyasztása nagy (2— 3 
kW-óra), ezért bármennyire egyszerű is a Mars-ke
mencével kapcsolatban leggyakrabban alkalm azott 
volum etrikus C 0 2-meghatározás módszere, a nem  
kielégítő pontosság és érzékenység, valam int a fenti 
okok m iatt mégis elavultnak mondható. A gyorsa 
ság szem pontjából jelentkező előny is elesik e mód 
szernél akkor, ha egym ást követően, egym ástól lé 
nyegesen eltérő karbontartalmú m intákat kell ele 
mezni. Ekkor ugyanis a sokkal nagyobb C-tar- 
talm ú mintánál negatív, a sokkal kisebbeknél pedig 
p ozitív  hiba jelentkezik, m elyet csak úgy lehet k i
küszöbölni, ha a m intából addig égetünk el újabb 
beméréseket, am íg jól reprodukálható eredm énye
ket nem kapunk, ami term észetesen az idő rovására 
megy.

A  Mars-kemencéhez az em lített volum etrikus 
módszeren kívül más különböző C 0 2-meghatározó 
m ódszereket is lehet csatlakoztatni, így  a gravim et- 
rikus, az elektrokém iai —  konduktom etriás, poten- 
ciometriás titrálásos, coulometriás, valam int a gá 
zok hővezetőképességének különbségén alapuló, il 
le tve a gázkrom atrográfiás módszert.

Jobb megoldás a nagyfrekvenciás árammal mű
ködő csőkem ence, m elynél a m inta hevítése nagy- 
frekvenciás árammal történik és jól szabályozható. 
A kemence káros tere azonban gyakorlatilag azonos 
a M ars-kemencéjével, áram fogyasztás és üzem biz 
tonság szem pontjából viszont annál jóval kedve 
zőbb. E lőnye ezenkívül a sokkal könnyebb kezelhe 
tőség (pl. a kem ence a m inta behelyezésekor hideg).

A felsorolt berendezésekkel elsősorban forgács 
alakban v e tt  m intákat szokás feldolgozni, részben 
azért, m ert akár fúró, akár pedig esztergapad segít-

Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 23. évfo lyam  1972. 6. szám 131



ségével könnyen lehet a megelőzendő darabból 
ilyen m intát készíteni, főleg azonban azért, mert a 
forgács alakú, tehát súlyukhoz képest nagy felületű  
m inták oxigénáramban való elégetése a legköny- 
nyebb. Szilitrudas kem encében más alakú minták, 
így  pl. darabok elégetése nehézkes, és csak akkor 
sikerül megfelelően, ha a darabok elég aprók.

2. Az öntöttvas elemzésénél jelentkező nehézségek

Különösképpen öntöttvas elemzésénél találko 
zunk a m intavétellel kapcsolatos nehézségekkel. Ez  
látható pl. az 1 . á b r á b ó l , m elyet egy  1970-ben m eg 
jelent publikációból (4) vettünk  át. Összehason 
lítva  a fúróforgács alakú, valam int darabos minta, 
illetve fehéren derm edt m inta karbontartalmára 
kapott adatokat, azt találjuk, hogy egyrészt az 
elem zések szórása nagy, másrészt a különböző m in 
taformáknál nyert eredmények átlagértékei —  azo 
nos anyagnál —  3,35— 3,79% közé esnek. Ennek  
oka, hogy az adott göm bgrafitos öntöttvas próbá
nál fúráskor, illetve esztergáláskor a grafit egy  
része kihullik. A valóságos értéket, am ely a fehéren 
derm edt próbák elemzésénél adódik (itt ugyanis a 
grafitveszteséggel nem lehet számolni), darabos 
minták elemzésekor érik el. Az esztergaforgács 
elemzésekor kapott, viszonylag jól egyező párhuza
mos értékek —  am iket a keskeny eloszlási görbe is 
m utat —  nem jelentik azt, hogy az értékek a való 
ságnak megfelelőek, hanem csak azt, hogy közel 
azonos módon ham isak !

Mind irodalmi, mind tapasztalati adatok alapján  
m egállapítható, hogy öntöttvasak karbontartalm á
nak meghatározásánál el kell térni a szokásos for 
gács, reszelék, sőt az aprított darabok formájában 
történő m intam egm unkálástól és fehéren dermedt 
m intákból kiképzett testeken kell a vizsgálatot el 
végezni. A m intaöntecsek nagy kem énysége m iatt 
azonban megmunkálásuk nehézséget okoz, czért a 
karbon meghatározására a fehéren derm edt m intá 
kat kell m egmunkálás nélkül használni, és az e 
célra megfelelő elégető módszert használni.

Próba anyaga-- GGG 

Próba szá m a : 4

°3,2 ДЗ Д4 3,5 3,6 3,7 3,8 3,9
C -tarta lom  %

I  Ő5&-11

1. ábra. A  karbonelemzés szórása gömbgrafitos 
öntöttvasban, különböző mintavételi mód esetén

3. Űj mágnesesen vezérelt íves elégető módszer 
az öntöttvas karbontartalmának 

a meghatározására

Vasalapú ötvözetek  és előötvözetek , nehezen 
égethető acélok, különleges ötvözetek  (pl. permal
loy) és darabos öntöttvasm inták oxigénáramban  
való megfelelő elégetésére a szilitrudas kemencénél, 
illetve nagyfrekvenciás hevítésnél alkalmasabbnak  
és olcsóbbnak m utatkozik az általunk kidolgozott 
elégetőm ódszer és berendezés, valam int a segítségé 
vel történő karbonmeghatározás.

A módszer lényege abban áll, hogy az e célra 
készült elégetőkam rában ( 2 .  á b r a )  a m intatartóba  
helyezett darabos m intát mágnestérrel a mintára 
irányított ív  segítségével oxigéngáz jelenlétében  
zárt térben elégetjük, majd a keletkezett gázele- 
gyet mérőrendszerben öblítjük át, és o tt m eghatá 
rozzuk C 0 2-tartalm át. A meghatározás ism ert m ó 
don, pl. hővezetőképességm éréssel történhet.

A m inta hőm érséklete az ív  áramerősségének, v a 
lam int a m ágnesteret előidéző elektrom ágnes ára
mának beállításával jól szabályozható, ezenkívül 
az oxigén nyom ásának változtatásával az oxidáció 
sebessége is befolyásolható.

A mágneses vezérlésű íves elégetéses módszernél 
különböző méretű elégetőkam rák alkalm azhatók  
attól függően, hogy m ilyen súlyú, illetve alakú 
m inták elem zését óhajtjuk elvégezni.

A minták beolvasztására szolgáló ív  begyújtá 
sára, illetve fenntartására nagyfrekvenciás gyú jtó 
szikra szolgál a színképelemzésnél használt ívger
jesztőkhöz hasonlóan.

A zárt térben való elégetésnek számos előnye  
van, mind az elégetés, mind pedig az elégetés utáni

Egetőkamra W seu-z\

2. ábra. H agyományos karbonelemző készülék
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1. Öblítés A  A
meres vjy v v

2. Égetés ф  -^ ) -

3. ábra. A z  íves elégetés karbonelemzés gázáramlási 
rendszere

C 0 2-m eghatározás szem pontjából, keresztü lv itele 
v iszont berendezésünknél nagyon egyszerű. (Lásd a
3. ábrát). Az elégetéshez szükséges oxigéngázt 
K O H -val való in tenz ív  mosás u tá n  vékony csöve 
ken  v ezetjük  és az I . és I I .  speciális csap segítségé 
vel irán y ítju k . Az 1. á llásban a  gázm osóból kilépő 
g áz t az ége tőkam rába és a  vele párhuzam osan  a 
rendszerhez kapcso lt d u g a tty ú s  hengerbe ereszti. 
A gáz az égetőkam rán  á th a lad v a  a  szűrőbe, m ajd  a  
csapon keresztü l a  C 0 2-m eghatározóba kerül. E z az
1. állás felel meg a  m in ta  betöltése e lő tti á llap o t 
nak , illetve a  k e le tk eze tt СО, m eghatározási idő 
szakának. A m in ta  betö ltése és az elégetőkam rának  
oxigéngázzal való átöb lítése u tá n  a csapot a  2. á l 
lásba  á llítjuk . E k k o r az oxigén a  gázm osóból köz 
ve tlenü l a  C 0 2-m eghatározóba áram lik , ugyanek 
ko r az elégetőkam ra és a  d u g a tty ú s  henger zá rt, 
közös —  csővel összekötö tt —  te re t  képez. A d u 

g a tty ú  m ozgatásával a  rendszerben az oxigén 
nyom ása m egnövelhető. A  d u g a tty ú s  henger oxi 
génnel való m egtöltése a TSZ visszacsapó szelepen 
á t  a  csap 2. állásában , a  d u g a tty ú riid  k ihúzásával 
tö rtén ik .

Az ív  beg y ú jtása  u tá n  m egindul az elégetés. A 
k a rb o n ta rta lo m  a

C +  0 2= C 0 2

reakcióegyenlet érte lm ében  nem  okoz té rfo g a tv á l 
tozást, csak a  fém  oxidáció ja  az x M e - f y  О ,— 
2 —Меж 0„  egyenlet szerin t. Az elégetéskor elfogyó 
oxigéngáz a  d u g a tty ú s  hengerből a  Sz2 visszacsapó 
szelepen á t  pótlódik. A z á r t  rendszerbe csak az el 
égetéshez szükséges m ennyiségű g áz t visszük be, és 
ezálta l az elégéskor a  C-ből k e le tkeze tt C 0 2-t a  m i
n im ális Oa felesleg m elle tt h a tá ro zh a tju k  meg.

Az elégetés befejeztekor a  GSz golyós szelep m eg 
akadályozza, hogy az elégetőkam rában  levő gáz 
összekeveredjék a  hengerben levő gázzal, m ert a 
szelep csak tú lnyom áskor, te h á t  a d u g a tty ú  előre- 
nyom ásakor, vagy  az e légető térben —  a  m in ta  e l 
égése fo ly tán  előálló nyom áscsökkenéskor ny it.

A m in ták  elhelyezésére porcelánból, kvarcból 
vagy  kerám iából készült tégelyek alkalm asak  és á l 
ta lá b a n  többször felhasználhatók. Jó l b evá ltak  a 
zsu g o ríto tt A120 3 tégelyek is.

A gázok hővezetőképességének különbözőségén 
a lapuló  m érés o lyan  m ódon tö rtén ik , hogy a m é 
rendő  gázkeveréket vékony fém spirál —  célsze
rű en  p la tinasp irá l —  m elle tt á ra m o lta tju k  el. A 
fém spirális egy e llenállásiad  egyik ta g ja  és a  k ö r 
nyezeténél kissé m agasabb hőm érsékletű . Jo b b  hő 
vezetőképességű gázban  a  sp irál hőm érséklete csök 
ken, ezáltal ellenállása m egváltozik, és a  h íd  egyen 
sú ly  m egváltozik.
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V állaljuk techn ikai horganyöntvények  g y á rtá sá t 

m ax. 2 kg sú lyha tá rig ; Polák 600-as és 900-as 

h idegkam rás g épek re  készü lt szerszám o k  

gépeinkhez a lak íth a tó k .

Ü gy in téző : T om pa Miklós, te le fo n : 490-594 
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A gyártóeszközgazdálkodás helye és szerepe az öntödékben
В Ä N  Y A Y -1 Л N О S GYGO oszt. vez. —  O K R U T A  Y M I K I Ó S N É  melegüzemi szersz. szerk.

Budapesti Vegyipari Gépgyár
DK: 658.511.5 : 621.74

.1 szerzők a Budapesti Vegyipari Gépgyárban 
létrehozott Gyártóeszközgazdálkodási Osztály m un 
káját ismertetik. A z  Osztály kezdetben a hidegüzemi 
gyártóeszközök biztosítását végezte, később a meleg - 
üzem i gyártóeszközök előállításával is foglalkozott. 
A  tanulm ány a jelenlegi tevékenységet foglalja  
össze.

Az 1. ábra a  gyártóeszközgazdálkodás szervezeti 
fe lépítését szem lélteti. Az első kockában  lá th a tó  
csoport tevékenysége k é t részre oszlik, úgym in t h i 
degüzem i és m elegüzem i m űszaki ügyintézésre. A  
melegüzemi m űszaki ügyintéző közvetlen  kapcso la 
to t  t a r t  a  v á lla la t melegüzem ével, nevezetesen a 
B udapesti V egyipari G épgyár 1. sz. gyáregységé 
vel. A gyáregységhez szervezetileg ta rto zó  m eleg 
üzemi technológiai osztály  igényli az öntvényekhez 
szükséges m in ták a t, m agszekrényeket stb . T eh á t az 
igénylést a  m elegüzem i gyártóeszköz ügyintéző 
kap ja , aki reg isz trálja  az igénylést és e lin d ítja  a  
m u n k át. E z  a  m unka  term észetesen  ö ssze te tt fel 
ad a t. Szükség esetén  az igénylést á ta d ja  az ö n t 
vényrajzokkal tervezésre, a  logikailag sorban  kö 
vetkező szerszám szerkesztésnek, ahol a  m elegüzemi 
szerszám szerkesztő a  szükséges m in ta, m agszek 
rény  stb . szerkesztési m u n k á já t végzi. Term észetes, 
hogy ezen tevékenységet beprogram ozzuk és h a tá r 
idővel lá t ju k  el. A m elegüzem i szerszám szerkesztő 
á ttan u lm án y o zza  az igénylést, h a  szükséges m eg 
tá rg y a lja  a  fe lad a to t a  m elegüzem i technológussal 
és m egtervezi a  ra jzo t. A rajz  elkészítése közben 
előfordul, hogy a kivitelező az üzem ekkel konzultál.

Mivel a  B udapesti V egyipari G épgyárban  fém- és 
fam in ta  m űhely  is van , a m elegüzemi gyártóeszköz 
szerkesztő ezen üzem részek vélem ényét kikéri, a t 
tó l függően, hogy a  melegüzemi gyártóeszköz 
konstrukció ja  a kivitelezés fo lyam án fémből, fából 
vagy  m űanyagból készül.

Az elkészült ra jz o t a  m elegtechnológiával jó v á 
h ag y a tja , ez t a  jó v áh ag y ást a  v á lla la t m elegüzemi 
gyáregységének m űszaki vezetője is ellenőrzi.

A pauszrajz  ezu tán  á tk e rü l az előbbiekben m ár 
e m líte tt M űszaki Ü gyintéző Csoporthoz, ahol a  
fénym ásolást a szükséges példányszám ban elvég 
zik, m ajd  beprogram ozás u tá n  a  kivitelező üzem 
nek g y á rtá sb a  ad ják . Ü gy a  fam in takészítő  m ű 

helyben, m in t a fém m intakészítő  m űhelyben m eg 
felelő szak tudású  em berekkel rendelkezünk, akik  
különösebb technologizálás nélkül, a  ra jz  a lap ján  
a  szükséges m elegüzemi gyártóeszközt el tu d já k  k é 
szíteni.

Az ügyin téző  csoport a  kap acitá s  és terhelés 
v izsgálatakor dön t, hogy a szükséges gyártóeszközt 
v á lla la ton  belüli g y á rtá sra , vagy  kooperáló v á lla 
la tn á l g y ártassa-e  le.

Meg kell em lítenünk  az o lyan m in takész ítést is, 
ahol a  m elegüzem i gyártóeszköz szerkesztő nem  
készít ra jzo t am ikor ez nem  szükséges vagy  felesle 
ges lenne. Az ilyen m in takészítés például az, am ikor 
a  m elegtechnológia a  szabványos m in tarendelő  
rajzon  tü n te ti  fel az osztósíkokat, a  ráh ag y ást, a  
m agszekrények darabszám át, vagy  egyéb m eleg 
üzem i előírást, am i elégséges, hogy egy jól k ép zett 
m in takészítő  ezen előírások a lap ján  a  m in ták a t, 
m agszekrényeket el tu d ja  készíteni.

A kész m in tá t m űszaki ellenőrzés u tá n  a  r a k tá r 
b an  helyezik el, am i v á lla la tu n k  v iszony latában  
term észetesen  szin tén  kétféle, m ivel hidegüzemi-,, 
és m elegüzem i gyártóeszköz ra k tá rra l rendelke 
zünk. Ezek a  ra k tá ra k  függetlenek egym ástól, és a  
m elegüzemi gyártóeszköz ra k tá r  közvetlen  veze 
tő je  a fam in takészítő  m űhely  m űvezetője. A  ra k 
tá rb a  lea d o tt m in tá t az öntöde ezzel foglalkozó dol 
gozója igényli és szállítja  el az öntödébe, felhasz 
ná lás u tá n  pedig vissza a  rak tá rb a . Ű j m in ta  esetén 
term észetesen  előfo rdu lhatnak  k isebb h ibák , ami 
v á lla la tu n k n ál szerencsére elenyésző. Esetleges 
h ibáná l a z t az első öntés u tá n  korrigáljuk.

E se ten k én t előfordulhat, hogy g y á rtá s  közben a 
kézi form ázás h e ly e tt gépi fo rm ázásra kell á tálln i, 
ilyenkor p ó tig én y t kapunk , és a  m in ták  darab szá 
m á t növelve, a  m in tá k a t la p ra  szereljük, és gépfor 
m ázásra  tesszük alkalm assá. A  lapraszerelési igény 
lést a  m elegtechnológia ad ja  és h a  szükséges a  szer 
kesztő  elkészíti a  ra jzo k at. E z  term észetesen  nagy  
darabszám ú öntések, és olyan ön tvénykonstrukció  
esetében fordul elő, ahol a gépform ázás egyáltalán  
lehetséges és pontos ö n tvény  szükséges.

ISTem k ív án u n k  külön beszélni a  fém m intam űhely  
speciális feladatáró l, a  gipszanyag és g ip sznegatí-

Gyártóeszkoz gazdálkodási Ősz taly

Műszaki ügyintéző 
csoport

Szerszám - 
szerkesztés |

I Kivitelező 
]  üzemek

!

—1 Meleg üzemi | - |  Melegüzemi -j  Melegüzemi | j Melegüzemi|

Ц  Hidegüzemi | - |  Hidegüzemi - |  Hidegüzemi | -  Hidegüzemi |
1 Ö601-l\

1. ábra. A  gyártóeszközgazdálkodás szervezeti felépítése

134 B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 23. évfo lyam  1972. 6. szám



vök felhasználásáról, m ivel erről egy évvel ezelő tt 
Sopronban ta r to ttu n k  előadást [1].

Az öntödei gyáregységünk ezenkívül a  szükséges 
form aszekrényeket, préslégüzem ű döngölőket, m ag- 
szárító  lapoka t, öntödei kéziszerszám okat s tb . is 
igényli, m elyek tervezését, beszerzését a  G y ártó 
eszközgazdálkodási O sztály  b iztosítja .

E zek  előrebocsátása u tá n  beszélnünk kell arról, 
hogy a  sok évi ta p a sz ta la t a lap ján  m i a  vélem é 
n y ü n k  a hidegüzem i gyártóeszközök és a m eleg 
üzem i gyártóeszközök b iztosításának  összevonásá 
ról.

A  gyári ta p a sz ta la t a lap ján  k ije len the tjük , hogy 
ez egyértelm űen  jó, m ivel a  tervező  és kivitelező 
dolgozók szakm ai lá tóköre  bővült, és a  hidegüzem  
be tu d  segíteni a  m elegüzem nek és v iszont. J e l 
lem ző példa  erre, hogy a  m elegüzemi gyártóeszköz 
k o n stru k tő r alkalm azni tu d ja  a  hidegüzem i g yártó - 
eszköz tervező  á lta l k ész íte tt légpárnás aszta lt, a  
héj m agkészítő asszonyok m u n k áján ak  könny ítésé 
nél, vagy a  hidegüzem i k o n stru k tő r m eg tan u lta  az 
ö n tv én y t úgy  m egtervezni, ahogy az valóban  szük 
séges az ö n tv én y g y ártás  alapelveinek figyelem be 
vételével.

Azzal, hogy a hidegüzem i és m elegüzem i g yártó - 
eszközök b iz tosítása  egy osztályon belül van , elér 
tü k , hogy olyan  ú jdonságokat v eze th e ttü n k  be a  
gyártóeszközök te rü le tén , m in t pl. az előbb em lí 
t e t t  légpárnás asztal, vagy  a  m űanyag  m in ták  g y á r 
tá sa , am elyet nem csak m elegüzem i eszközöknél, 
hanem  hidegüzem i gyártóeszközöknél is haszná 
lunk. V agy fo rd ítv a : a  porkohászati ú to n  készü lt 
m u n k ad arab o k a t a  form aszekrények perselyezésé- 
hez k iváló eredm énnyel használjuk , to v áb b á  a  
fam in ták  felü letének bevonásához R esolan  m in ta 
lakko t, a  fém m in ták  bevonásához M etallogal hideg - 
horganyzó szert használunk. E zek et m ind  a  hideg 
üzem i tap asz ta la to k b ó l v e ttü k  á t. A nagym érvű  
m enetfúró  tö rés csökkentése céljából m egvalósíto t 
tu k  egyes a lá rendelt igénybevételű  m eneteknél a  
héj m aggal ö n tö tt  m enetek  készítését. K o o rd in á ta  
m in ta lapok  h a szn á la tá t is beveze ttük , ahol a  pon 
to s fúráshoz a  hidegüzem i g y á rtá s i tap a sz ta la to k  
segítenek.

Az e lm últ évben Sopronban m egrendezett m in ta 
készítő napok  alkalm ával felszólalás h an g zo tt el, 
hogy a  jövőben ism ét o lyan univerzális m in takészí 
tő k re  v an  szükség, ak ik  nem csak k iváló m in tak é 
szítők, hanem  jó m elegüzemi technológusok is, 
ak ik  tisz tá b a n  v an n ak  a vas- és fém öntéssel, m in t 
ahogy ezekkel a  régi m in takészítő  szakem berek is 
tökéle tesen  tisz tá b a n  v an n ak  és vo ltak . Ezzel sa j 
nos nem  é rth e tü n k  egyet, m ivel a  jelenlegi m u n k a 
erő  helyzetben  tö rekedn i kell a rra , hogy a  dolgozók 
m inél jobban  specializálódjanak. A fam intakészí- 
tésnél kény te lenek  v agyunk  aszta losokat foglalkoz 
ta tn i, ső t rövidesen m ár b e ta n íto tt  gépm unkásokat 
kell egyes m unkafázisnál használni. A  fém m inta- 
készítésnél igénybe kell venni a  szerszám készítőket 
is, hogy a fém m in ták a t el tu d ju k  készíteni. A m ű 

anyagm in ták  készítésénél m ár b e ta n íto tt  segéd 
m unkásnő végzi a  m ű gyan ta  k iön tését. A tav a ly i 
előadásból [1] ism ert g ipsznegatívokat készítő  
szakm unkás az egyedüli ta n u lt  m intakészítő , bá r ez 
sem m intakészítő  szakm a, ez is m ár csak v á lto za ta  
a  m intakészítésnek.

A  fam in takészítő  m űhely  jelenleg teljesen  füg 
getlen  a  fém m intakészítő  m űhelytő l, m ert a  fém - 
m in takészítő  m űhely  szerves egységben dolgozik 
v á lla la tu n k  központi szerszám  üzem ében. A szer- 
szám m űhelyben a  szükséges esztergályos-, m arós-, 
gyalus szerszám esztergályos és szerszám m arós stb . 
m u n k á t végzik. Az esetben, am ikor nagym éretű  
m in ták  m egm unkálásáról v an  szó, am elyeket a 
G yártóeszközgazdálkodó O sztály  sa já t term elő be 
rendezésével nem  tu d  elkészíteni, szükséges, hogy a 
m elegüzem i gyártóeszköz tervező  á tszám olja  a 
zsugorm óreteket és az így  be m ére teze tt ra jz  a lap 
ján  tu d ja  csak v á lla la tu n k  forgácsoló részlege a 
m u n k á t elvégezni.

M intakészítés közben szoros kapcso la tban  a  m e 
legüzem i szerszám szerkesztő a  m űhellyel, és a  m e- 
legüzem i technológussal, a  g y á rtá s  közben fel
m erülő, esetleg tap asz ta la tlan ság b ó l fennálló h ib á 
k a t  m enetközben korrigáljuk .

Az eddigiekben az e lm últ és a  jelen időszak tev é 
kenységét ism erte ttü k , de p á r  szóval szeretnénk is 
m e rte tn i a  jö v ő t is. A  fam in takészítő  m űhely  ré 
szére azo k at az elektrom os üzem ű kisgépeket k í 
v á n ju k  beszerezni, m elyeket pl. az E L U -F R A N C E  
cég nem rég m u ta to tt  be M agyarországon. E zek  a  
kisgépek term elékenyebbé teszik  a  fam in takészítők  
m u n k ájá t. T ovább  növeljük  a  m űanyagm in ták  d a 
rab szám át és a  k o o rd in á ta  m in ta lap o k a t, a  IV . ö t 
éves te rv  végéig az összes ö n tö ttv asb ó l készült for 
m aszekrény t m egszün tetjük  és h e lye tte  hegesztett 
lem ezform aszekrényeket készítünk . Az öntödében 
nagy te ljesítm ényű  préslég döngölőket, az ön tvény- 
tisz tító b a n  préslégköszörű gépeket rendszeresítünk.

M ost fo ly ta ttu n k  tá rg y a lá so k a t egy USA—• 
N SZK  konzorcium m al az ön tvény  tisz títókefék  szé 
les körű  felhasználására. Az erős kopásnak  k i te t t  
helyeken a  m éhsejtszerkezet elvén a lapuló  ke- 
m ényfém lapkákat fogjuk alkalm azni.

A felsorolást a  program ozás ja v ítá sá ra  beveze 
tendő  ly u k k á r ty a  n y ilv á n ta rtá ssa l szeretnénk 
zárni, m ivel célunk a  m elegüzemi és hidegüzem i 
gyártóeszközök program ozását, n y ilv á n ta r tá sá t, az 
üzem ek terhelését ly u k k á r ty a  rendszerű  ny ilván 
ta r tá s ra  á tten n i.

R em éljük , hogy tan u lm án y u n k b an  ráv ilág íto t 
tu n k  egy olyan gyártóeszközgazdálkodási szerve 
zetre, am ely  valódi gazdája  a  meleg- és hidegüzem i 
gyártóeszközöknek, és ez a  szervezet an n ak  érde 
kében dolgozik, hogy az üzem ek megfelelő időben 
jó m inőségű és m ennyiségű korszerű gyártóeszkö 
zökhöz jussanak.

F E L H A S Z N Á L T  I R O D A L O M  

[ 1 ]  B ányay J .— Okrutay M . : Ö n t ö d e  1 9 7 1 .  4 .  s z .
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Műanyag öntőm intákkal nyert tapasztalatok
J U H Á S Z  L Á S Z L Ó  öntőtechnikus 

ö n töd ei Vállalat
DK: 621.744.072.2 : 678; 621.743.073 : 678

A  szerző a m űanyagm intákkal, magszekrények
kel szerzett gyártási tapasztalatokat ismerteti, to 
vábbá annak előnyeit foglalja össze a méretpontos, 
sim a felületű öntvények gyártása területén.

Üzem egységünk az elm últ évtizedben igen sok 
féle m űanyagm intát készített el sokféle rendel
tetésre, sokféle anyagból. Ezért meglehetősen sok 
anyag került kipróbálásra és felhasználásra, m in 
denkor szem e lő tt tartva, hogy a különféle igé 
nyekhez megfelelő anyag kerüljön felhasználásra; 
arra igyekeztünk, hogy a m űanyagm intával szem 
ben tám asztott követelm ényeknek az általunk  
ism ert és legjobbnak vélt műanyag kerüljön a 
m intakészletbe.

A  tapasztalatunk állandó bővülésével, új anya 
gok megismerése révén elm ondhatjuk, hogy ma 
már kialakult azoknak a m űanyagoknak a fel
használási típusa, am ely az öntödei igénybevétel 
szem pontjából megfelel, és am ely a legjobban bírja 
a  sorozatgyártás igényeit.

A  m űanyagm intakészítésben felhasznált m ű 
anyagok tulajdonságai röviden a következők:

A m intagyártásban az egyik legismertebb m ű 
anyag a m inták frontfelületénél alkalm azott kék 
színű SW  404 frontgyanta.

Ez az epoxibázisú felületi m űgyanta gyárilag 
van olyan töltőanyaggal keverve, ami egy meg
felelő kem ény, kopásálló felü letet biztosít a mű
anyagm intának .

K em énysége a D IN  szabvány szerint 30— 35 kg/ 
m m 2.

Alakállósága Martens hő szerint 55— 65 °C.
Szobahőmérsékleten keményedő gyantatípus.
A m űanyagm inták szilárdságát üvegszövet erő 

sítéssel oldjuk meg. Az üvegszövet epoxigyantával 
van átitatva, ezt a  m űveletet a leggyakrabban 
használt gyantával, az úgynevezett MÜ, vagy  hi
vatalos nevén CY 212 gyantával végezzük. A lap 
vető  tulajdonsága, hogy töltőanyagot nem tartal 
maz, hígfolyós, szobahőmérsékleten kem ényedő 
m odifikált epoxigyanta. Ü vegszövet átitatására, 
laminálására, vagy  kiöntésére használjuk. Töltő 
anyaggal keverve alábélelő anyagként is használ
ható.

Alakállósága Martens hő szerint 50 °C.
Mind a két gyanta hőállóságát figyelem be véve, 

megfelel a hagyom ányos öntödei igénybevételnek  
a különféle rázógépeken is.

Egyes esetekben olyan hőálló m űanyagokból 
készítettünk m intákat —- nem kim ondottan öntö 
dei felhasználásra — , m elynek hőállósága 100—- 
150 °C-ot is elérte és kellő szilárdsággal, alaktar
tóssággal bírt.

Üzem egységünk az országban úttörőként 1960- 
ban kezdte meg a m űanyagm inták és m agszekré
nyek üzemszerű gyártását. Az elm últ 5 év  alatt 
a m űanyagm inták termelési értéke elérte a 18 millió 
forintot. Az eddig gyártott m inták mennyisége azt 
m utatja, hogy sokkal nagyobb mennyiségű mű

anyagm intát lehetett volna gyártani, ha az öntödék  
bátrabban alkalmaznák és igényelnék a rendelők 
től.^

Általában az a tapasztalatunk, hogy az öntödék  
idegenkednek a m űanyagm intáktól.

E zt az idegenkedést azzal magyarázzák, hogy  
az elm últ évtized  az öntéstechnológiában nagyfokú  
változást hozott létre. Nem  ritka az olyan öntöde, 
ahol 3— 4 féle formázási eljárással dolgoznak. P on 
tosan nem tudják előre meghatározni, hogy kb. 
6— 8 hónap m úlva öntésre kerülő m inta milyen  
technológiai eljárással fog készülni, ezért marad 
a hagyom ányos és m egszokott fém m inta igénylése 
a rendelőtől.

M egállapítható az is, hogy az új technológiák új 
igényeket tám asztanak a mintákkal szemben, ilyen  
igény ma már a fam intákkal használt m űanyag 
m inták m ellett a vasból készülő m inták terjedése. 
Mindezen m inták a sorozatgyártás igényeit elégí
tik  ki, mégis e tém án belül hiányoljuk a m űanyag
minták elterjedését. Mint később ism ertetni fog 
juk, a m űanyagm inták is bírják azokat az igénybe 
vételeket, am it adott esetben egy alumínium vagy  
bronz m intakészlettől elvárunk.

Tapasztalataink azt m utatják, hogy sok esetben  
nagyon jól helyettesíti a m űanyagm inta vagy  m ag
szekrény a lényegesen drágább és m unkaigénye
sebb fém m intákat, magszekrényeket.

Különösen akkor, ha például azonos m intából 
2— 3, esetleg 10— 40 darabot kell készíteni.

Ilyen esetben könnyű belátni a m űanyagm inta  
előnyét, mikor csereszabatos m intát vagy  m in 
tákat kell adni az öntödéknek nagy sorozatú ön t 
vényigény kielégítésére.

A m űanyagm inta gazdasági és használhatósági 
elem zését minden esetben azonos technológiájú  
fém m intával kell összevetni. A m űanyagm inta  
a sorozatgyártás eszköze, így  a követelm ényeit is 
a sorozatgyártás eszközéhez kell hasonlítani.

Milyen előnyt nyújt a m űanyagm intakészlet 
a rendelőnek, a kivitelezőnek és a felhasználó öntö 
dének :

1. Szállítási határidő lerövidítését. Ez minden 
esetben fontos tényezője az öntvényigénynek. 
Fém m inta esetén a szállítási határidő a rendelés 
kézhezvételétől szám ított 150— 210 nap, a fém 
m inta m unkaigényességétől függően.

U gyanezt a típusú m intát m űanyagból 60— 90 
napos átfutással szállíthatjuk. Tovább rövidíthető  
a m űanyagm inta szállítási határideje, ha a rendelő 
kész mesterm intával, vagy  meglevő negatívval ren 
delkezik. Ilyen  esetben a darabszám tól függően  
20— 60 nap a szállítási határidő.

2. A m intakészítő munkaóra ráfordítása k eve 
sebb a m űanyagm intakészítésnél, szakmunkás 
helyett b etan ított dolgozót tudunk foglalkoztatni, 
tehát olcsóbb a minta.

3. Fém-marós és esztergályos kapacitást tudunk  
pótolni a m űanyagm inta felhasználásával.
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4. A m eglevő negatív  újbóli felhasználása ol
csóbbá teszi az öntőm inta költségét, ezáltal jobb 
lesz a gyártm ány önköltsége. Példaként em líthet 
jük meg az Ipari Szerelvény Gyár részére készített 
4 db AZP 125-ös műanyag szelepházm intát, a ren 
delő által készített fém m esterininta után. A  m in 
ták  peremeit az öntöde kérésének megfelelően egy  
30 mm széles fém gyűrűvel erősítettük meg. A  m in 
ta  befoglaló m érete 6 1 0 X 360X 250  mm volt. A  4 
db csereszabatos m űanyagm intát a hozzá szükséges 
negatívval együ tt 40 nap alatt készítettük el,
9,5 eF t/d b  term elői áron.

Ugyanehhez a m intához 2 db csereszabatos fém- 
m agszekrényt is készítettünk 91 napos átfutással, 
42 eF t/d b  értékben.

Am íg a m űanyagm intát betanított dolgozók ké 
szítették  és a ME О méretileg, minőségileg csere- 
szabatosnak ism erte el, addig a  fémmagszekrény 
ellenőrzéséhez 100 kg gipszet használtunk fel 
a csereszabatosság ellenőrzéséhez és 3-szor le tt  
visszaadva a m intakészítőnek igazítás végett.

N éhány szót a m űanyagm inta áráról. Fentiek  
ellenére a m űanyagm intát mégsem sorolhatjuk az 
olcsó öntőm inták közé. Az ár alakulását lényege 
sen befolyásolja, hogy a felhasználásra kerülő 
epoxigyanta nyugati importból származik.

íg y  ezek árait a népgazdaság egészére meg
állapított dollár-szorzó alkalm azásával képezik, 
ezért az eladási ár magas. 1 kg ára 337 F t-tó l 
— 513 F t-ig  terjed. H a megnézünk egy kalkulációs 
lapot, azt tapasztaljuk, hogy a m űanyagm inta  
árának m integy 50— 80% -os hányadát az anyagár 
teszi ki. Mivel ez az ártényező nem tőlünk függ, 
ezen változtatn i nem tudunk. K ísérletet fo ly 
ta ttunk  hazai gyártm ányú epoxigyantával, saj 
nos, minőségileg nem éri el az MU gyanta m inő
ségét, ugyanakkor kg árban 8,— F t-ta l drágább. 
E zt szóvá is tettü k  a gyártó cégnek és Ígéretet 
kaptunk arra, hogy tovább próbálják a minőséget 
javítani. Az ár csökkenésére semmi b iztatót nem  
mondtak, ami rem ényt nyújtana arra, hogy a hazai 
műanyagból készített m inták term elői árát csök 
kenthetné.

Az öntödéket nagy beruházási költségek fel- 
használásával korszerűsítik, ezen belül korszerű 
gépi berendezésekkel látják el. Ezek a gépek csak 
akkor válnak term elékennyé és gazdaságossá, ha 
megfelelően el vannak látva minőségileg és m eny- 
nyiségileg elegendő számú öntőm intával. E zt az 
igényt ki tudja elégíteni a m űanyagm inta és m ag
szekrény.

M űanyagm intát készítünk és készítettünk for
malappal egybeöntve, vagy  formalapra szerelhető 
kivitelben. Jelentős m ennyiséget készítettünk m ind 
két változatból. Az ÉV IG  1. sz. gyárának főként 
m intával egybeöntött műanyag form alapot készí
tettünk. A két vállalat együttes munkájának ered
m énye a m űanyag formalap mai változata, ugyanis 
kezdetben kifogás m erült fel a lap erős kopására, 
kitöredezésére, ahol a formaszekrény felfekszik  
a műanyaglapra. Ezért a formalapot kellő számú 
vas koptató résszel láttuk el, ezzel sikerült egy  
jelentős problém át megoldani.

A m űanyag  form alap  m ásfa jta  v á lto z a tá t készí 
te t tü k  a  Soproni V asöntödének. E nnél a v á lto 

zatnál a formalap belső részét kimartuk, az így  ke 
le tk ezett m ost már formalap-keret belsejében ké 
szítettük  el a m intával egybeöntött formalapot. 
Az OBV Mélyfúró Gyár részére készítettünk egy  
fém m intát, hozzá olyan formalapot, am ely egyben  
az osztósík alakját is magába foglalta. Ezzel a for 
malappal készült acélöntvény b izonyította azokat 
a tényeket, am elyeket már sokfelé b izonyított 
a műanyag. A  gyártás tapasztalatairól a KÖVAC- 
tó l kapott levél alapján tudunk beszámolni.

N éhány m ondat a levélből:
„A  m űanyag süllyeszték alkalm azása gépifor 

m ázásnál, fém m in ta  kom binációval m erőben ú j 
szerű üzem ünk életében. A m űanyag  m ásirányú  
felhasználásánál ta p a sz ta lt  tu la jdonságának , jó 
form akiengedésnek, kopásállóságnak és m éret- 
pontosságnak  hasznosításá t v á r tu k  az eljárástól,

A  próbagyártásnál —  majd a szériagyártásnál —- 
a várt eredmények, jó munkadarabokkal iga 
zolódtak.

A  forma kiengedése nagyfokú biztonsággal tör 
tént. Az összezárt szekrények —  a süllyeszték meg- 
vezetése folytán —  elcsúszás, fédermentes ön tvé 
nyek gyártását te tték  lehetővé. íg y  a tisztítóm un 
ka jóformán a nyom ófejek eltávolítására korláto 
zódott.

A  m egoldás az eredm ények szerin t bevált. Jó. 
m egoldásnak ta r t ju k  a  m űanyaglap  éleinek meg- 
vasalását.

E zzel elejét tudták  venni a  műanyag terjedését 
annyira gátló élek kitöredezéseinek, m elyet fém 
tárggyal való legkisebb koccanás is kiválthat.

J a v ítá s ra  szoruló rész még a  lap  használaton  k í 
vüli m ozgatásá t b iztosító  fém kam pók, vagy  csapok 
felszerszám ozása. ’ ’

E levélnek nagyon megörültünk és ezúton is kö 
szönetét mondunk Jagrik Barnabás elvtársnak az 
igen hasznos vélem ényért, mert így  mi is megis
m ertük a formalap erényeit és a fennálló hiányos 
ságot, am it igyekszünk a következő alkalomra 
korrigálni.

A  m űanyagm intakészítésben jelentős területet 
jelentenek a ZIM K ecskem éti Gyáregysége részére 
készített fürdőkád minták. A  m űanyagm inták hosz- 
szúsága 1400— 1700 mm közt változik. F alvastag 
sága 4,2 mm.

Az egyenletes falvastagság biztosítása igen je 
lentős, mert csak ezzel biztosítható a zom áncozás 
egyenletes minősége. Ezekkel a m űanyagm intákkal 
30— 35000 db ön tvén yt tudnak előállítani. Ezután  
már nem lehet megbízható minőségű ön tvényt elő 
állítani, m ert 0,3— 0,5 mm a kopás és ez jelentkezik 
a zománcozás minőségében. Á ltalános tapasztalat, 
hogy a külföldről im portált öntöttvas blokkminta 
sem bírt ki többet, de ára 3-szor annyiba kerül, 
m int a műanyagm inta.

A m űanyag  m agszekrények tartó sságáró l m ár 
nem  tu d u n k  ilyen kedvező vélem ény t m ondani, 
K o n k ré t szám okkal nem  rendelkezünk, csak hallo 
m ásra  vagyunk  u ta lv a . M aglövő gépnél a lka lm a 
z o tt  m űanyag m agszekrények 4— 5000 d b  mag 
készítését b ír tá k  ki. P l. a  M ÁV -nak k ész íte tt sín 
hegesztő form a m agszekrényeit, vagy  a  Csepel A u tó  
részére k ész íte tt hengerfej szívótér m agszekrényeit
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4— 5000 db után csak azért vonták ki a term elés 
ből, m ert a 0,5— 0,8 mm vastag, kék színű front- 
gyanta lekopott és a mag nem volt méreten.

A kézi m agkészítésnél a  m űanyag magszekrény 
kellő gondosság m ellett m egbízható. Példák erre az 
Ú jpesti Vasöntödében és más öntödékben felhasz
nált, műanyag magszekrényben készített sim a felü 
letű magok, különösen akkor, ha nem hagyom ányos 
hom okm agot gyártanak benne. A  hagyom ányos 
homokmag kézi döngölést igényel, így  bármilyen 
óvatosan dolgozik vele a m agkészítő, hamarosan 
a döngölési síknál kagylós törést fognak tapasz 
taln i. U gyanis a döngölő szerszámok végein rend 
szerint valam ilyen vasból készült szerszámvég  
található kem ény gum i helyett. A műanyagról 
pedig köztudott, hogy nem bírja ki a kalapács- 
ütésszerű verődéseket. D e ha például helyesen v á 
lasztjuk meg a műanyag magszekrénynél a m ag 
készítés technológiáját, —  gondolok it t  furán, 
vagy vízüveges magkészítésre — , akkor m int Ú j 
pesten is tapasztalták, egy  nagyon m egbízható  
szerszámhoz jut az öntöde. Az elhasználódott 
magszekrény gyorsan, csereszabatosán biztosít 
ható.

Az öntészet új területe n y ílt meg a keramikus 
öntés bevezetésével. A  keramikus öntés alapvető

tulajdonsága hogy az öntvény olyan sim a lesz, 
m int am ilyen az öntőm inta Amit. Fém m intával ez 
a kivitel csak igen nagy munkaráfordítással érhető 
el. A fém m inta helyett ezért m űanyagból készült 
öntőm intákat alkalmaznak. Eredm ényességét a 
KÖVAC és az Acélöntő és. Csőgyárban készített 
keramikus öntvények igazolják.

A m űanyagm inták és m agszekrények készítése 
m ellett műanyag termékeink az ipar és a kutatás 
több területén is bizonyították a műanyag felhasz
nálhatóságát.

K észítettünk geodéziai mérőszondát, m elyet 
1500— 2000 méter m élységig alkalmaztak. H ő 
álló gyantából présszerszámot és leszívó szerszá 
m ot PVC gyártm ányok előállításához. Kopír-szer- 
szám ot másoló marógéphez.

A korszerű öntödei gépek és a maglövő gépek 
nél alkalm azott minták és magszekrények anya 
gául a m űanyagot ajánljuk a szakemberek figyel 
mébe, mert a végterm ék előállításának ez a leg 
olcsóbb, leggyorsabb módszere.

M indnyájunk közös érdeke, hogy m eglevő be
rendezéseinkkel jól, megbízhatóan, pontosan és 
nem utolsó sorban olcsón, de gazdaságosan ter 
meljünk, mert ezt kívánja tőlünk a korszerű gyár
tás fokozott ütem e és saját érdekünk is.

Az Öntéstechnikai Egyesületek Nem zetközi Szövetségének
tájékoztatójából

A z Ó n té stee h n ik a i E g y e sü le te k  N e m z e tk ö z i S z ö v e t 
s é g e  (С. I . A . T . F .)  3 . sz . M ű szak i h a la d á s  n e m z e tk ö z i  
m u n k a b iz o ttsá g a  az ö n té sz e t  b en  m e g f ig y e lh e tő  fe j lő d és  
k ö v e tk e z ő  je llem ző  ir á n y a it  fo g la lta  össze .

I. Fémfeldolgozás

A J  A  b e té te lő m e le g íté s se l, az  en erg ia  és  tű z á lló a n y a g  
fe lh a sz n á lá s  s z á m ító g é p e t  ig é n y lő  p rogram  sz er in ti a u to 
m a tik u s  e llen ő rz ésé v e l m ű k ö d ő  ív fé n y e s  és  in d u k c ió s  
k em en cé k  szá m á n a k  n ö v e lé se .

B )  Ú j e ljá rá so k  a  M g v a g y  Ce a d a g o lá sá ra  g ö m b g r a 
f ito s  ö n tö t tv a s  g y á r tá sa k o r  (a u to k lá v o k  fe j le sz té se ).

G) A  fo rm á b a n  tö r tén ő  g r a fitc so m ó k ép zé s  e ljá r á sa i 
n a k  fe j le sz té se  a  fo rm a tö lté s  k ö zb en i ta r tó s  b eo ltá ssa l 
k a p c so la tb a n .

D )  F é m t is z t ítá s i  k ísér le te k  a  M g-os k eze lé s  e lő t t  a n 
n a k  érd ek éb en , h o g y  a  s z in te t ik u s  ö n tö t tv a s b ó l ferrites , 
:göm b grafitos ö n tö t tv a s a t  n y erjen ek .

E )  A  k u p o ló  b e té tk ö ltsé g e in e k  c sö k k e n té se  k é t  s ík 
b an  tö r té n ő  le v e g ő fú v a tá ssa l, ö n á lló  e llen ő rzésse l.

F )  A z  e lek tr o m á g n eses  s z iv a t ty ú k  k ife jle sz té se  v a s 
e s  a lu m ín iu m  ö tv ö z e te k  szá m á ra . A z  íg y  k a p o tt  n y o m á s  
fe lh a szn á lá sa  k isn y o m á sú  ö n té sk o r .

в )  O ly a n  új ö tv ö z e te k  a lk a lm a zá sa , m e ly e k  az ö n t ö t t 
v a s  c s íra k ép ző d ésé t  e lő se g ítik  é s  a  k a rb id k ép ző d és  v a ló 
s z ín ű sé g é t  c sö k k e n tik  é s  m eg m u n k á lh a tó , v é k o n y  fa lú  
ö n tv é n y e k  g y á r th a tó k .

H )  H ip e r e u te k tik u s  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  n y o m á so s  
ö n té s é n e k  k id o lg o zá sa . A  tö m ö r ség  fo k o z á sa  h e ly i  t ú l 
n y o m á ssa l.

I  ) A1 a lk a lm a zá sa  ö n tö t tv a s b a n  a  S i ré sz leg e s  h e ly e t 
te s íté sé r e  és  a  C a -b eo ltá s  érd ek éb en .

I I .  Formázás, magkészítés.

A )  A z  e lek tro fo réz is  a lk a lm a zá sa  p rec íz ió s  ö n tv é n y e k  
k era m ik u s h éjfo r m á in a k  e lő á llítá sá r a , a m i új tá v la to k a t  
n y it  a  já rm ű v ek  k o v á c so lt  a lk a tr ész e i te k in te té b e n .

B )  A  h id e g en  k ö tő  g y a n tá s  k e v er ék ek  k ö té s i se b e ssé 

g én ek  fo k o zá sa , a m in ez  v a g y  m eta llo r g a n ik u s  k a ta liz á 
to ro k k a l.

C) S zá m je g y  v ezér lé sű  fo rg á cso ló g ép ek  a lk a lm a zá sa  
b e lső é g ésű  m o to r a lk a tr ész ek  é s  k a ro sszér ia e lem ek  m a g 
sz e k r é n y e i g y á r tá sa k o r .

D )  K ö n n y ű fé m  k ísér le ti d a ra b o k  p rec íz ió s  fo rm á in a k  
e lő á llítá sa  n y o m á so s  ö n té s  ta r tó s  fo rm á in a k  g y á r tá sa  
e lő tt .

E )  A k t ív , g y o r sh a tá sú  e lem ek  (ferr o ö tv ö z e tek ) h e ly i 
a d a g o lá sa  a  tu la jd o n sá g o k  v á lto z ta tá sá r a , v a g y  a form a- 
ta r tó ssá g  ja v ítá s a  érd ek éb en .

F )  E llen ő rző  d ia g ra m o k  a lk a lm a zá sa  a  form á zó h o -  
m o k -k e v er ő k  h a té k o n y sá g á n a k  ellen ő rzésére , k ü lö n ö sen  
a  tö m ö r íth e tő sé g i v iz sg á la to k  ér te lm ez ésé v e l.

G) F o ly a m a to s , sz ek ré n y n é lk ü li fo rm á zá s fü g g ő le g es  
o sz tá ssa l.

H J A  h o m o k  g é p i e lő tö m ö r íté se  d ö n g ö lé s  e lő t t  a  k ü 
lö n b ö z ő  form a részek  k em én y ség é n e k  b első  k ie g y e n líté se  
érd ek éb en .

I I I .  Minőségellenőrzés

A )  A  g y o rs  m e g m u n k á lh a tó sá g  ü zem sz er ű  e llen ő rz é 
s é n e k  k ia la k ítá sa .

B )  A  g ö m b g r a fito s  ö n tö t tv a s  s z ö v e té n e k  e llen ő rzése  a  
m ik r o sz ö v e t  a u to m a tik u s  v iz sg á la tá v a l (a  g ra fitg ö m b  
k ép ző d ésé n e k  m e g á lla p ítá sá v a l) .

C) A z  ö n tö t tv a s  a lk a lm a zá s i h a tá r a in a k  fe lh a szn á lá sa  
m e g h a tá r o z o t t  a lk a tr ész ek  m éretezések o r .

A  fe lso r o lt  k u ta tá s i  ter ü le te k  a la p já n  a  b iz o tts á g  a  k ö 
v e tk e z ő  té m á k  m e g tá r g y a lá sá t  ja v a so lja :

—  a  fo r m á zó a n y a g o k  ter m o fiz ik a i tu la jd o n sá g a i ö n 
t é s  k ö zb en  é s  ez ek  m ér e tp o n to ssá g ra  g y a k o r o lt  h a tá sa  
(p r ó b a te s te k  é s  ü zem i a d a to k  s ta t is z t ik a i  ö s sz e h a so n lí 
tá sa );

—  az e lek tro n ik u s, v illa m o s  és  k ö zeg  v ezér lé sű  a u to 
m a ta  b eren d ezések  m e g b íz h a tó sá g á n a k  é r ték e lé se  ;

—  a  fo ly é k o n y  fém  fo ly a m a to s  e llen ő rző  m ű szere in ek  
k ia la k ítá sa , te lje se n  a u to m a tik u s  ö n té s  érd ek éb en .

V. A.
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Hidraulikus működtetésű kokillaszerszámok 
a GANZ-MÁVAG könnyűfém öntödéjében

G O D A  I S T Y Ä N öntőtechnikus, GANZ-MÁVAG
D K  : 6 2 1 .7 4 6 .3 9 3 -1 1 3 -8 2

befoglaló m é r e t ..................  540X 310X 115  mm
súly ..................................... 7,5 kg
folyékony fém súly ..........  11,40 kg
egy műszak a latt gyártható 49 db

A kokillaszerszám továbbfejlesztésére a m ozga 
tá s  hidraulikus megoldása kínálkozott. E gy  műszak 
a la tt gyártható öntvénym ennyiség ezzel a fejlesz 
téssel 66 db-ra em elkedett, ami m egközelítőleg 
35% -os többletterm elést jelentett (1. ábra).

Az ST 8-0-003 rsz. tengelykapcsolóház gyártását 
félkokilla m egoldással kezdtük el. Az öntvény  
belső részét homokmaggal képeztük ki.

Az öntvény műszaki adatai:

befoglaló m é r e t ......................  0  544X 181 mm
súly .........................................  13,50 kg
folyékony fém  súly ..............  20,40 kg
egy műszak a latt gyártható . .  25 db

A 78 kg súlyú mag készítése, m ozgatása hátrál
ta tta  a gyártás folyam atosságát, ezért egy átdol
gozo tt öntéstechnológiával alkalmassá tettü k  hid 
raulikus m ozgatású kokillaszerszámban való gyár 
tásra. A kokillában gyártott öntvény súlya 2,20 kg- 
mal, a felhasznált folyékony fém 2,90 kg-mal csök 
kent; az egy műszak alatt legyártható darabszám

2/a. ábra. 2/b. ábra. Tengelykapcsoló ház öntvényének 
hidraulikusan mozgatható kokillái

A  szerző a Oanz-M ávag Könnyűfémöntödéjében  
kifejlesztett kokillaszerszámok működtetését ism er 
teti, amellyel lehetővé vált a termelékenység növelése, 
a méretpontosabb öntvény gyártás és a fiz ik a i m unka  
könnyítése.

K öztudom ású, hogy a GM K önnyűfém öntödéje  
a  vertikális igények kielégítését biztosítja. A  v i 
szonylag kis darabszámmal készülő mozdony- és 
m otorvonatok —  m int fő gyártm ányok —  változa 
tos programot jelentenek m ennyiségben, bonyo 
lultságban és minőségben. Ilyen körülmények kö 
zö tt nagy term elékenységet biztosító présöntő 
gépek , alacsony nyom ású öntőgépek vagy  hid 
raulikus működtetésű kokillaszerszámok alkal
mazásának gyakorlata a korábbi években nem  
alakult ki.

Az új gazdaságirányítási rendszer bevezetésével, 
a vertikális igények kielégítése m ellett a gazdasá 
gosság is előtérbe került. Ezzel a gyártási profil 
felülvizsgálatára, a rendelkezésre álló kapacitás 
ésszerűbb kihasználására került sor. Az elérendő 
cél kielégítésére a nagysorozatú, közepes méretű 
kokillaöntvények gyártásának feltételei a rendelés 
és szerszám biztosítása esetén rendelkezésre áll 
tak.

A  korábban homokformában és homokmaggal 
g y árto tt AS 398-13 sebességváltóház fedelet a 
konstrukció m ódosítása után kokillában, mag nél
kül, két részre osztottan készítettük. Az öntvény  
belső részét kialakító nagy dugót excenteres karok 
segítségével távolitottu k  el.

Az öntvény műszaki adatai:

40-re, vagyis 60% -kal em elkedett. (21a., 2jb., 3. 
ábra )

Az előzőekben ism ertetett kétféle öntvény hid 
raulikus berendezése 150 kp/cm 2 nyom ással m ű 
ködik és a belső nagydugók bontásához megközelí
tőleg 5000 kp-os erő szükséges.

1. ábra. H idraulikusan mozgatható kokillaszerszám
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3. ábra. Tengelykapcsoló ház öntvény a kehillából 
történt kiemelés után

Fejlesztésünket más irányban is m egindítottuk. 
A M ETALIM PEX-en keresztül tárgyalásokat kezd 
tünk exportlehetőségek feltárására. A  tárgyalások  
eredm énye alapján szerződéskötés jött létre az 
N D K -val évi 12 ezer pár hajtóműház öntvény  
gyártására, a rendelő által biztosított szerszámok
kal.

Az öntvények m űszaki adatai:

H ajtóm űház alsórész:

befoglaló m é r e t ..................  5 0 6 X 3 7 1 x 1 8 3  mm
súly ....................................  11,68 kg
folyékony fém  sú ly ..........  22,10 kg

Hajtóm űház felsőrész :

befoglaló m é r e t ..................  5 0 6 x 3 9 3 x 1 3 7  mm
súly ....................................  11,40 kg
folyékony fém szükséglet . 23,44 kg

Az öntvények anyaga ö AISi 10 Mg, nem esítve, 
hőkezelve.

A kokillaszerszám álló- és mozgó részekből tev ő 
dik össze. A négy oldalrész fogaslécen, ívben fel 
állítható, ez nagyban m egkönnyíti a szerszám m áz
zal való kezelését és tisztítását.

A kokillaszerszámhoz 1— 1 db G K F 2 típusú  
hidraulikus nyom áselőállító berendezés tartozik, 
maximálisan 40 kp /cm 2 nyom áshatárig. A mozgó 
részeket 6— 6 db hidraulikus munkahenger m ű 
ködteti, homlokoldalon 1500, hátsó oldalon 2000 kp 
m aximális nyomóerővel.

Az öntvényekhez 3— 3 db vízüveges mag készül 
bevonat nélkül, 24 órát levegőn szikkad, majd ezt 
követően kerül öntésre.

Az alsó- és felsőrész kokillaszerszámait a csar
nok hosszirányában, egym ással szemben telepí
tettük , 1—-1 db G K F 2 típusú hidraulikus nyom ás 
előállító berendezéssel és 1— 1 db 150 kp-os elektro 
mos fűtésű pihentető kemencével.

A kokillaszerszám m űködtetése a következő:

A felm elegített és kokillamázzal bevont szer 
szám ot szétnyitják. A magösszerakó kocsit le 
süllyesztik, sínen kihúzzák az asztallap alól, majd 
a három darab vízüveges homokmagot ráhelyezik, 
sűrített levegővel kifújják és betolják az emelő 
szerkezetbe. Az alsó hidraulikus henger felemeli 
a m agokat az asztallap síkjába (4. ábra). A  szer
szám belső részeit sűrített levegővel kifújják,

a kokillaoldalakat összezárják és a felső dugót 
a felső hidraulikus hengerrel a szerszámba süly- 
lyesztik . Az így  előkészített kokillaszerszámba 
a folyékony fém et kézi öntőkanállal beleöntik (5. 
ábra).

Az öntés befejezése után 1,5 perccel a m agössze
rakó kocsit lesüllyesztik, a sínen kihúzzák és a m a
gokat ráhelyezik. A kokillaszerszám négy oldal
részét az öntés befejezése után 3 perc m úlva n y it 
ják szét. Az ön tvén yt a felső dugóval együ tt a felső 
hidraulikus henger kiemeli a homlokrészen levő  
három kinyom ó tüskéig, a kiemelő tá lcát alátolva  
foly tatják  az öntvény továbbem elését, míg a tü s 
kék az ön tvén yt a tálcára nyom ják (6. ábra). A tá l 
cát az öntvénnyel együ tt a kokillaszerszámon k í 
vülre húzzák, az öntvényt tüzifogóval leem elik és 
rakodólapra helyezik. Ezután a m űveleteket újra 
kezdve folytatják  az öntést.

A két kokillaszerszámot egy-egy dolgozó kezeli, 
úgy, hogy az öntésnél és az öntvény rakodólapra 
helyezésénél egym ásnak besegítenek. Ezzel a mód 
szerrel hatpercenként készül el egy öntvény, vagyis 
egy pár előállításának ciklusideje 12 perc.

A hajtóműház öntvények hom okmagjait egy  
görgősoros, zárt ciklusba te lep ített H  12 tip. 
Röper maglövőgépen készítik. A  görgősor négy  
sarkán görgős fordítóasztal van. A magok szilár 
dításához fűthető gyűj tőtartályú szénsavtelepet 
használnak. A magszekrények fordításához és 
a magszekrénvkeret felemeléséhez hidraulikus em e
lőhengert alkalmaznak.

4. ábra. A  kokillaasztal síkjába felemelt magok

5. ábra. Öntés
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6 . ábra. A z  öntvény kiemelése a kokillából

A két kokillaszerszám termelékenységére jellem 
ző, hogy a 12 000 pár hajtóműház legyártása kere
ken 280 tonna/év jó öntvényterm elést jelent.

Az öntvéhygyártás beindításához szükséges fel- 
szerszámozást a rendelő fél biztosította. A  további 
gyártáshoz az új kokillaszerszámot a Ganz-Mávag 
Öntöde Gyáregység készítette el. Az új kokilla- 
szerszámon már olyan kisebb m ódosításokat alkal
maztunk, am elyeket az öntvénygyártás, illetve  
a működés szem pontjából szükségesnek tartottunk. 
Ezek közül jelentősebb a magösszerakó kocsi m é
retének növelése vo lt olyan mértékben, hogy ez 
kívül essen az öntvény kontúrjain. E zzel m egaka 
dályoztuk, hogy a kocsi és az asztallap illesztései

közé a folyékony fém betörjön és akadályozza 
a kocsi lehúzását.

Másik jelentősebb változást a magszekrények 
készítésénél alkalmaztunk. Az eredeti fémmag- 
szekrények helyett fémkeretes, m űanyagbetétes 
magszekrényeket készítettünk, teljesen méret
pontos, műanyag mestermagok alapján.

A m űanyagbetétes m agszekrények előnye, hogy 
a mestermag és osztórészek segítségével kb. 10— 12 
garnitúra m űanyagbetét gyártható le, szinte azonos 
méretekkel.

További előnye az elkészítési idő tetem es csök 
kenésében van, mert a fém betétekhez viszonyítva  
kb. 75%-os a megtakarítás.

Az új szerszámmal történő próbaöntéshez, vala 
m int az 50 db-os ,,0” széria gyártáshoz már a m ű 
anyagbetétes magszekrényeket alkalm aztuk, igen 
jó eredménnyel.

Az eddigi eredm ényeket összefoglalva megálla 
pítható, hogy az új gazdaságirányítási rendszer és 
a gazdaságosságra való törekvés lehetőséget nyújt 
a vertikális üzemek számára is a műszaki fejlődés, 
a kapacitás jobb kihasználása érdekében. A  ko- 
killaszerszámok hidraulikus m ozgatása a term elé 
kenység nagyobb arányú növekedésével, a méret- 
pontosabb öntvények előállításával párosul. A m un 
ka legnehezebb fázisát —  a szerszámok m ozgatá 
sát —- fizikai erő kifejtése nélkül lehet végezni, va 
lam int megkíméli a vele dolgozókat a hőhatástól. 
Az eddig elért eredmények alapján a hidraulikus 
mozgatás továbbfejlesztésére m egterem tettük a re
ális alapokat.

Szakosztályi hírek
A z Ö n tö d e i S za k o sz tá ly  v e z e tő sé g e  1971. d ecem b er  

2 1-én  t a r to t ta  év zá ró  ü lé sé t  az  Ö n tö d e i V á lla la t  h e ly i  
cso p o r tjá n á l.

A z  ü lés  n a p iren d jén  a  k ö v e tk e z ő  k érd ések  szerep el-  
te k  :
1. A z  Ö n tö d e i V á lla la t  h e ly i  c so p o r tja  1971 . é v i m u n k á 

já n a k  ér ték e lé se  ( Csermák P ál).
2. A z 1971. é v i sz a k o sz tá ly i m u n k a  ér ték e lé se  ( dr. Vörös 

Á rpád)
3. A z 1972 . é v i m u n k a te r v  és  k ö lts é g v e té s  (dr. Vörös 

Á rpád)
4. E g y é b  k érd ések .
5. J u ta lm a zá so k .

1. A z  Öntödei Vállalat helyi csoportjának 1971. évi 
m unkája

A z  Ö n tö d ei V á lla la t  h e ly i  c so p o r tja  3 é v v e l  e z e lő tt  
a la k u lt, m e g le h e tő se n  n a g y , k b . 160 fő s  lé tsz á m m a l, a m i 
m a g á b a n  fo g la lja  a K isv á r d á n  é s  S o p ro n b a n  m ű k ö d ő  c so 
p o r to k  ta g sá g á t  is. A z  a k t ív  lé tsz á m  m in te g y  100 főre  
te h e tő . A z  a k t ív  ta g o k  k ö zé  so ro ltu k  m in d a z o k a t, a k ik  a 
sz er v ező  m u n k á b a n , a  v e z e tő sé g i te v é k e n y sé g b e n  és a 
re n d e z v é n y e k  lá to g a tá sá b a n  r é sz tv e tte k . L é tsz á m u n k  az 
e lm ú lt  3 é v  fo ly a m á n  lé n y e g e se n  n em  v á lto z o t t .

A  v e z e tő sé g  ö s sz e té te lé b e n  v o lt  v á lto z á s , m iv e l  Tokár 
és Orosz tag tá i-sak  e ltá v o z ta k  a v á lla la ttó l  és h e ly e ttü k  
B ogdán  L a jost és K ü lk e y  D énesi b íz tu k  m eg  a  v e z e tő sé g 
b en  v ég z en d ő  m u n k á v a l.

A z  e lm ú lt  id ő sza k  cé lja : az ö n tv ó n y g y á r tá s  m e n n y i 
ség i és  m in ő ség i sz ín v o n a lá n a k  em e lése  v o lt , m in t  a h o g y  
a z t  a  m eg a la k u lá sk o r  m a g u n k  e lé  tű z tü k . H o g y  e z t  a  cé lt  
e lérh essü k , ú g y  c s o p o r to s íto ttu k  e lő a d á sa in k  té m á it , 
h o g y  a zo k  a  sz a k m a i to v á b b k é p z é s t , a  sz a k m a i ism er e 
t e k  g y a r a p ítá sá t  és az új g y á r tá s i m ó d szerek  m e g ism e 

r é sé t szo lg á ljá k  é s  ez ze l az ered eti cé lk itű z ésü n k  fe lé  h a 
la d ju n k .

A  sz a k m a i ism er e tek  b ő v íté se  m e lle t t  ig en  fo n to s  f e l 
a d a tn a k  ta r to ttu k  és  n em  h a n y a g o ltu k  e l a  m ű sz a k i k o l 
le k t ív a  ö ssz e ta r tá sá t , a m i m e g íté lé sü n k  szer in t e g y ik  b iz 
to s íté k a  a  v á lla la t i  er ed m én y ek  fo k o zá sá n a k .

E z e k e t  az  u ta k a t  já rju k  és m o s t  az  é v  v ég é n  im m ár  
h a g y o m á n y o s  év zá ró  ö ssz e jö v e te lü n k ö n  a d u n k  s z á m o t  a  
ta g sá g n a k  az eg ész  é v b e n  v é g z e t t  m u n k á ró l. Ú g y  érez 
zü k , h o g y  ez ze l e le g e t  t e t tü n k  m in d a zo k n a k  a  fe la d a to k 
n a k , a m e ly e k e t  a  m u n k a ter v ü n k b en  fo g la lta k  szer in t  
m a g u n k n a k  e lő írtu n k .

A  k o rá b b i cé lo k n a k  m eg fe le lő en  eb b en  az é v b e n  is  fo 
ly a m a to s a n  ism e r te ttü n k  új b e re n d ez ések e t  és  g y á r tá s i  
e ljá rá so k a t. E z  a  so r o za t  m á r m e g in d u lt  1970-b en , e lső  
ese tb e n  a  fo ly a m a to s  rú d ö n tő g ép , a  to v á b b ia k b a n  p ed ig  a  
szén h id ro g é n e k  fe lh a szn á lá sá n a k  ism e r te té sé v e l. E z  
u tó b b i t é m á t  1 9 7 1 -b en  is  fe lsz ín en  ta r to ttu k  és  K iss  A n 
tal e lő a d á sá b a n  sz é le seb b  k örű  tá jé k o z ta tá s t  k a p tu n k  a  
g á z tü z e lé s  e lterjed ésérő l.

Ú jszerű  tec h n o ló g ia  a  h o sszú cső  p ö r g e te tt  g y á r tá sa . 
E rrő l é s  a  S h eep b r id g e  gép rő l t a r t o t t  e lő a d á s t  K ülkey  
Dénes.

A  m e g ta r to tt  e lő a d á so k  té m á i ú jd o n sá g o k  é s  id ő sz e 
rű ek  v o lta k , a m it  le g jo b b a n  b iz o n y ít  az  a  té n y , h o g y  az  
érd ek lő d és a  ta g sá g  k ö réb en  ig e n  n a g y  v o lt ,  r e n d e z v é 
n y e in k  m in d ig  lá to g a to t ta k  v o lta k .

O rszágos re n d e z v é n y ü n k  v o lt , és  k ü lö n  k i k e ll em e ln i 
az á p rilis  20— 2 2-én  S a lg ó ta r já n b a n  r e n d e z e tt  S k a n d in á v  
Ö n tő n a p o k a t. A  k é tn a p o s  a n k ó to n  k izá ró la g  k ü lfö ld i, 
sv é d  és  d á n  e lő a d ó k tó l h a llo ttu n k  e lő a d á so k a t a  k orszerű  
h o m o k e lő k ész íté sr ő l, a  g y o rsk e v er ő k  ü zem érő l, a  h o m o k 
h ű té s  k ü lö n fé le  m ó d ja iró l, a  g y a n ta b e v o n a to s  h o m o k  
g y á r tá sá r ó l, a  k orszerű  in d u k c ió s  té g e ly k e m e n c é k r ő l és
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n em  u to lsó so rb a n  az Ö n tö d ei V á lla la to t  ig en  k ö zelrő l 
érd ek lő  D IS A M A T IC  a u to m a ta  form ázógép rő l.

A z  e lő a d á so k a t v e t í t e t t  k ép ek k e l, á b rá k k a l t e t té k  
ér th e tő b b é  a z  e lő a d ó k , é s  f ilm en  m u ta ttá k  b e  az eg y e s  
b ere n d ezések  m ű k ö d é sé t . É r té k e s  v o lt  m in d a n n y iu n k  
szá m á ra  a  b e m u ta tó , m iv e l D IS A M A T IC  a u to m a tá t  
m é g  ig en  k ev e se n  lá t tá k  m ű k ö d é s k ö zb en  a  m a g y a r  
sza k em b erek  k ö zü l.

A z  a n k é t  er ed m én y es  v o lt , m é ltá n  n e v e z h e tjü k  n a g y  
re n d ez v én y n e k , h iszen  a  lé tsz á m o t  t e k in tv e  210  fő  v e t t  
ré sz t. A z  e lő k é sz íté s  és  sz erv ezés  g ö rd ü lék en n y é  t e t t e  az 
a n k é to t , a  sz a k m a i sz ín v o n a l p e d ig  az á t la g o sn á l m a g a 
sa b b  v o lt ,  m iv e l c sa k n em  k izá ró la g  ú jd o n sá g o k a t  t u d 
tu n k  b e m u ta tn i. N a g y  és  s ik eres v á lla lk o z á s  v o lt ,  ezze l 
sem  a  h e ly i c so p o r t, se m  a  s z a k o sz tá ly  n e m  v a l lo t t  szé- 
g y e n t .

E z ze l k a p c so la tb a n  id ézem  sz a k la p u n k n a k , az  ,,Ö n- 
t.öde” -n ek  e g y ik  m o n d a tá t , m e ly  szer in t  „ a z  ó v  eg y ik  
leg sik ereseb b  r e n d e z v é n y e  v o l t .” A  s ik er t  az b iz to s íto tta ,  
h o g y  a  re n d ező k  m á r a  te r v e k  e lk é sz íté sek o r  fe le lő ssé g e t  
érez tek  és  k ü lö n b e t  a k a r ta k  p ro d u k á ln i, m in t  k orá b b a n . 
A  m u n k á t  s ik er k o ro n á zta , b ár az id ő  m ú lá sá v a l ez  eg y  
k ic s it  fe le d é sb e  m e n t.

A z  e lm o n d o tta k  szer in t  az  é v  fo ly a m á n  ig é n y b e  v e t 
tü n k  k ü lfö ld i és h a za i e lő a d ó k a t, d e  az e lő a d á so k  m e g ta r 
tá sá b a n  tö b b  e se tb e n  a  h e ly i cso p o r t ta g ja ir a  is  tá m a s z 
k o d tu n k . T ém á in k  fe lk e lte t té k  a  b u d a p e s ti és  v id ék i 
ü zem ek  ér d e k lő d ésé t, te h á t  a h e ly i cso p o r t k ere te in  b e lü l 
v o lt  é le t . T a r to ttu k  a  k a p c so la to t  m á s  h e ly i c so p o r to k 
k a l é s  m a g á v a l a  S z a k o sz tá lly a l is . H e ly i  cso p o r tu n k  
ta g ja i szép  sz á m m a l v e t t e k  ré sz t  a  V I . Ö n tő  N a p o k o n , 
G y ő rb en  és a  IV . S o p ro n i T e m p er ö n té s i és  M in ta k é sz íté s i  
N a p o k o n . E z e k  is  a lk a lm a k  v o lta k  az e g y ü ttm ű k ö d é s  
k iép ítésére .

G a zd a sá g i h e ly z e tü n k r ő l a n n y it  k ív á n o k  e lm o n d a n i, 
h o g y  az e lk é s z íte t t  k ö lts é g v e té sü n k  sz er in ti ö ssz e g e t  a  
S za k o sz tá ly  ren d e lk e zé sü n k r e  b o c sá to tta , a zo n b a n  e z t  a 
k e r e te t  te lje s  eg é széb en  n em  m e r íte ttü k  ki.

R e n d e z v é n y e in k  k ö lts é g e in e k  fed ezésére  e g y é b  fo rrá 
so k b ó l is k a p tu n k  tá m o g a tá s t ,  e z  az  o k a  an n a k , h o g y  az  
é v v é g i e lszá m o lá sn á l a  k ö lts é g v e té sh e z  v is z o n y ítv a  m e g 
ta k a r ítá s  je le n tk e z ik .

A  S a lg ó ta r já n b a n  r e n d e z e tt  Ö n tő  N a p o k  ö n h o rd ó  k ö lt 
s é g v e té sr e  ép ü lte k , é s  v é g ü l is  n y e r e sé g g e l zá ru lta k .

E z e k  v o lta k  a z  1971 . é v  le g fo n to sa b b  e se m é n y e i és  
k ö zb en  e lk é sz ü lt  az  1972. é v i m u n k a te r v -ja v a s la tu n k  is.

A  m u n k a te r v  szer in t  az  é v  fo ly a m á n  8 sz a k m a i e lő 
a d á st  te r v e z ü n k , a m e ly e k n ek  e lő a d ó it  m é g  n e m  k értü k  
fe l, d e a  m ú lt  ta p a sz ta la ta i a la p já n  sz á m ítu n k  arra, h o g y  
k o lleg á in k  eb b en  az é v b e n  is  v á lla ln i fo g já k  a  m u n k á t. 
N é h á n y  e lő a d á s t  m e g e m lítv e  a  k ö v e tk e z ő k r e  k észü lü n k :

S zer e tn én k  fe lk érn i dr. N á n d o ri Q yula  k o llé g á n k a t  
arra, h o g y  ta r tso n  a  h e ly i c so p o r tn á l e lő a d á s t  a  lem ez-  
g ra fito s  ö n tö t tv a s  m ik r o ö tv ö z ésérő l.

Ú jsz e r ű  tec h n o ló g ia  a  k era m ik u s fo rm á zá s, a m e ly n ek  
m ár v a n n a k  e r ed m én y e i a  v á lla la tn á l, d e  m é g  e lég  szű k  
k ö rb en  ism e r t az  e ljárás, e z ér t  en n ek  ism e r te té sé t  is  
m u n k a ter v b e  ik ta t tu k .

S o k  szó  e s e t t  m á r a  szén h id ro g én ek  fe lh a szn á lá sá ró l, 
e z t  m o s t  m á r a  g y a k o r la tb a n  szer e tn é n k  S zeg ed en , 
eg é sz n a p o s  a n k é t  k ere téb en  b e m u ta tn i. 1 9 7 2 -b en  le g n a 
g y o b b  r e n d e z v é n y ü n k e t  te r v e z z ü k  E g erb en , a  k orszerű  
h o m o k e lő k é sz íté s  b e m u ta tá s á t  cé lzó  a n k é to t . E lő a d ó k 
n a k  k ü lfö ld i sz a k e m b er ek e t  fo g u n k  fe lk érn i, a k ik  a  t e c h 
n o ló g ia  m e lle t t  ter m é sz e te se n  az N D K  g y á r tm á n y ú  g é 
p e k e t  is  r é sz le te se n  ism e r te tn i fo g já k . A z  a n k é t  id ő ta r ta 
m á t  m á sfé l n a p ra  ter v ezz ü k .

M in d ig  id ő szerű  a  fo rm á zó  a n y a g o k k a l fo g la lk o zn i, 
m iv e l a  te c h n o ló g ia i fe j lő d é s  m in d ig  ú ja b b  a n y a g o k  fe l- 
h a sz n á lá sá t  k ö v e te li  „m eg. A  fo r m á zó a n y a g o k  h e ly e s  
m e g v á la sz tá sá r ó l a z  Ö F A G  sza k e m b er e in ek  b e v o n á sá 
v a l, ill. fe lk ér ésé v e l k ív á n u n k  e lő a d á s t  ta r ta n i.

M u n k a terv ü n k  te h á t  e lk é szü lt , a  n eh eze b b ik  ré sze , a  
v ég r eh a jtá s  m ég  e lő ttü n k  áll. E z  m á r e g y  ú j v e z e tő sé g  
f e la d a ta  le sz , m iv e l a  m o sta n i v e z e tő sé g  m e g b íz a tá sa  le jár  
és ja n u á r  v é g é n , v a g y  feb ru ár e le jén  az új v e z e tő sé g e t  
m eg  k e ll v á la sz ta n i. A  v á la sz tá s t  m in é l e lő b b  szer e tn é n k  
v ég r eh a jta n i a zért, h o g y  az új v e z e tő sé g  az eg ész  é v i  
p ro g ra m o t m ár k ézb en  ta r th a ssa .

A  v e z e tő sé g n e k  a  v ég r eh a jtá s  során  n em  lesz  k ö n n y ű  
d o lg a , d e  h a  u g y a n a z t  a  tá m o g a tá s t  m eg k a p ja , a m it  az

ed d ig i v e z e tő sé g  is k a p o tt , a  m u n k a te r v  v ég reh a jtá sa  
n em  lesz  le h e te tle n .

A z  eg ész  é v i m u n k á n k  se g íté sé é r t  k ö sz ö n e té t  k ell 
m o n d a n i a  S z a k o sz tá ly  v ez e tő sé g é n e k , a z  Ö n tö d ei V á l 
la la t  g a zd a sá g i v e z e tő sé g é n e k  és n em  u to lsó so rb a n  az  
e lő a d ó k n a k , a k ik  igen  n a g y  r é sz t  v á lla lta k  a  m u n k á b ó l és 
s e g íte t té k  r e n d e z v é n y e in k  sik erét. N in cs  m ó d  arra, h o g y  
n é v sz e r in t  m in d e n k it  m eg e m lítse k , a k i jó  m u n k á t  v é g 
z e t t ,  d e  en g ed jék  m eg , h o g y  a  h e ly i csoport v a la m e n n y i 
ta g já n a k  m eg k ö szö n jem  az eg ész  é v e s  m u n k á já t , a  jö v ő  
év r e  p ed ig  k ív á n ja k  m in d en k in e k  „ J ó  sz e r e n c sé t ,”

2. A z öntödei Szakosztály 1971. évi munkája 

C É L K IT Ű Z É S E K  az 1971. évi munkaterv szerint:
A  helyi csoportok szám ának növelése és önálló m u n k á ju k  
elősegítése

S z a k o sz tá ly u n k  h e ly i c so p o r tja i a k ö v e tk e z ő k :
A p c i
C sep eli
D eb recen i
G yőri
K isv á rd a i
K e c sk e m é ti
M o so n m a g y a ró v á r i
Ö n tö d e i V á lla la t i
S op ron i.

A  V a sk o h á sz a ti S z a k o sz tá lly a l k ö zö s  c so p o r tja in k :  
K G Y V , L K M , N M E .

H e ly i  cso p o r t m e g a la k u lá sá t  k é s z íte t tü k  e lő : S zék es-  
feh érv á ro n , S á to r a lja ú jh e ly en , T ö rö k szen tm ik ló so n , 
E g erb en , K G M T I-b en .

A z  eg ész  é v i m u n k a  a la p já n  m e g á lla p íth a tó , h o g y  a  
h e ly i  c so p o r to k  m u n k á ja  m e g e r ő sö d ö tt . E n n e k  je lle m z é 
sére  n é h á n y  a d a t  :
1. S ik eres o rszá g o s r e n d e z v é n y e k e t  b o n y o líto t ta k  le:

1 .1 . S k a n d in á v  Ö n té sze ti N a p o k  S a lg ó ta r já n b a n , 
210  fő v e l (áp rilis  20— 22)

1.2 . IV . D ió sg y ő r i M in ta k é sz ítő  N a p o k , 100 fő v e l (á p 
r ilis 25— 26)

1.3. V I . Ö n tő  N a p o k  G y ő rb en , k b . 400  fő v e l (m á ju s  
11— 14)

1.4 . IV . S o p ro n i T e m p er ö n té si és  M in ta k é sz íté s i N a 
p o k , 24 0  fő v e l (o k tó b er  21— 22).

E  n é g y  re n d e z v é n y e n  k b . 70 k ü lfö ld i é s  k b . 95 0  h a za i 
r é sz tv e v ő  v o lt .

2. A  h e ly i  é s  sz a k c so p o r to k  az é v  fo ly a m á n  (a  n a g y r e n 
d e z v é n y e k e n  k ív ü l)  kb . 60 e lő a d á s t  ta r to tta k , m e ly e 
k en  k b . 1500 fő  v e t t  ré sz t. K ü lö n ö se n  lé n y e g e s  v o n á 
sa i a h e ly i c so p o r to k  m u n k á já n a k , h o g y  v á lla la t i  célok  
m eg o ld á sá ra  ir á n y u l, a  v á lla la to k a t  tá m o g a tjá k . B ő 
v ü lt  a  m u n k a b iz o ttsá g i m u n k a , eg y r e  tö b b  f ia ta l  
k a p c so ló d o tt  b e a  h e ly i c so p o r to k  m u n k á já b a .

A z  öntészet fejlesztésével összefüggő fe ladatok m egvita tásá 
ban ak tív  részvétel. A  fejlődést akadályozó sürgetése, ja v a s 
la tok elju tta tása  az irányító  szervekhez

E  c é lk itű z é sü n k  m e g v a ló s ítá sa  érd ek éb en  a  K ö z g a z 
d a sá g i M u n k a b izo ttsá g  ta n u lm á n y o k a t  k ö zö lt  a  la p b a n , 
e lő a d á s t  s z e r v e z e tt  az ö n tv é n y á r  tém a k ö r éb en .

S z a k o sz tá ly u n k  ta g ja i r é s z tv e tte k  az ö n té sz e t  IV . ö t 
é v e s  te r v é n e k  b írá la tá b a n , a  K G M  K o h á sz a t i B iz o t tsá g a  
Ö n té sze ti S z a k b iz o ttsá g á n a k  m u n k á já b a n .

A  fe la d a to k  to v á b b r a  is  a k tu á lisa k  é s  m ég  n a g y o b b  
m ér té k b en  b e k e ll k a p c so ló d n u n k  m eg o ld á su k b a .

A z oktatási munka fellendítése
E b b e n  az é v b e n  az O k ta tá s i M u n k a b izo ttsá g  ig en  a la 

p o s e lő k é sz ítő  m u n k á t  v é g z e t t  sz a k m a i to v á b b k é p z ő  t a n 
fo ly a m o k  m eg szer v ezé se  érd ek éb en . E n n e k  e r ed m én y e 
k é n t  ja n u á r tó l k ezd ő d ő en  h á ro m  ta n fo ly a m  in d u l k b . 
80 fő  ré sz v é te lé v e l.

A  b iz o tts á g  e z e n k ív ü l fo g la lk o z o tt  az  ö n tő m ér n ö k  k é p 
zé sre  v o n a tk o z ó  k o n c ep c ió  b írá la tá v a l.
A  nem zetközi m unkabizottságok m unká já b a n  való aktív  
részvétel, több bizottság budapesti ülésének megszervezése, 
nem zetközi kongresszus szervezésének előkészítése

S z a k o sz tá ly u n k  m e g b íz o tt  ta g ja i ig en  a k t ív a n  rész t-  
v eszn ek  a  k ö v e tk e z ő  n e m z e tk ö z i b iz o ttsá g o k  m u n k á já 
b an  :
1 . a )  B e n t o n i t  (Hevenesi György)
1 . c)  Ö n k ö t ő  k e v e r é k e k  (Szende György)
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6. M eta llu rg ia  és  ö n té sz e ti tu la jd o n sá g o k  (dr. N á n 
dori G yu la )

1. a )  L e m e zg r a fito s  ö n tö t tv a s  ( dr. F aragó E lza )
7. b)  T e m p e r ö n tv é n y  ( dr. M acher F r ig ye s )
7. d )  G ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  ( dr. V arga  F erenc)

A k t ív  m u n k á ju k  er e d m é n y e k é n t az  la ,  7a és  7d b iz o t t 
sá g  ez  é v b e n  M agy a ro rszá g o n  t a r to t ta  ü lé sé t, a m e ly e t  
ta g tá r sa in k  ig en  sz ín v o n a la sa n  és a  k ü lfö ld i ré sz tv e v ő k  
e lism erésé t k iv á ltv a  sz e r v e z te k  m eg . 1972-b en  h a z á n k 
ban ü lésez ik  az 1. c)  (Ö n tő k ev erék ek ) és  7 . b)  (T em p er 
ö n tv é n y )  m u n k a b iz o ttsá g .

A  S z a k o sz tá ly  v e z e tő sé g é n e k  h a tá r o z a ta  szer in t  az  
O M F B  E ln ö k sé g e  és  az ille ték es  M T E SZ  szerv ek  jó v á h a 
g y á sá v a l írá sb a n  k értü k  а  С. I . A . T . F .  e ln ö k ség é tő l a  
45. N e m z e tk ö z i Ö n tő  K o n g resszu s m e g sz er v ezé sé n e k  jo 
g á t . A z  e ln ö k ség  tá m o g a tá sá v a l a  38. N e m z e tk ö z i Ö n tő  
K o n g resszu so n , а  С. I . A . T . F . k ö zg y ű lé se , a  ja v a s la to t  
eg y h a n g ú la g  jó v á h a g y ta . í g y  1 9 78-b an  M a g yarországon  
lesz a  45 . N e m z e tk ö z i Ö n tő  K o n g resszu s.

F  elkészülés az 1972. évi tisztú jítá sra

A z e lő k é sz ü le te k e t  m eg k ez d tü k . V e z e tő sé g ü n k  e ln ö k 
ség e  m e g tá r g y a lta  a  s z a k o sz tá ly i ü lé s  n a p ir en d jé t , m e g 
h a tá r o z ta  az e lő k é szü le te k  so r o n k ö v e tk e z ő  lé p é se it.

A z  e ln ö k ség  ja v a so lja , h o g y  a  s z a k o sz tá ly i ü lésen  h á 
rom  é v  a la t t  v é g z e t t  m u n k á ró l szó ló  b eszá m o ló  és  az  ö n 
tö d é k  h e ly z e té v e l  fo g la lk o zó  ip a rp o lit ik a i e lő a d á s sz e r e 
p e ljen . E z e n  e lő a d á s  a n y a g á t  a  K ö z g a zd a sá g i M u n k a b i 
z o ttsá g  á llít ja  össze.

A  jo g ita g  vállalatok szám ának növelése, a  velük k ia la k í 
tandó irányelvek  m eghatározása

A z Ö n tö d e i S za k o sz tá ly  jo g ita g  v á lla la ta i :
Ö n tö d e i V á lla la t  
C sep eli V as- és  A cé lö n tö d é k  
M agyar G ö rd ü lő csa p á g y  M ű v ek  
G ép ip ari T e ch n o ló g ia i I n té z e t  
„ Á p r ilis  4 ”  G ép gyár  
B u d a i M in ta k ó sz ítő  K T S Z  

A tö b b i sz a k o sz tá lly a l k ö zö s  jo g ita g  v á lla la to k  : 
S a lg ó ta r já n i K o h á sz a t i Ü z e m e k  
K G Y V  
K G M T 1
V a sip a r i K u ta tó  In té z e t
Á lla m i P én zv e rő
G an z M Á V A G
M agyar V a g o n - é s  G ép gyár
D u n a i V a sm ű
L K M
Ó zdi K o h á sz a t i Ü z e m e k

A z első  cso p o r tb a  so r o lt  v á lla la to k  ö sszesen  99 000,—  
F t jo g i ta g d íja t  f iz e tn ek .

À  v e lü k  k ia la k íto t t  k a p c so la t  fő b b  je llem ző i:

—  R e n d e z v é n y ü n k r ő l a  v á lla la to k  ig a z g a tó i k ü lö n  ér 
t e s ít é s t  k a p n a k  ;

—  K ü lfö ld i u ta k a t  e lső so rb a n  sz á m u k ra  b iz to s íto t 
tu n k  ;

—  V e z e tő sé g i ü lésü n k re  m eg h ív ju k  az ig a z g a tó k a t  ;
—  T o v á b b k ép ző  ta n fo ly a m o k o n  ré sz v é te li  d íj k e d v e z 

m é n y t  k a p n a k .

T isz te lt  v e z e tő sé g  !

L e g y e n  sza b a d  a z  e lm o n d o tta k a t  a zz a l ö ssze fo g la ln i, 
h o g y  a  v e z e tő sé g  á lta l jó v á h a g y o tt  cé lk itű z ése k  te lje s  
m ér té k b en  m e g v a ló su lta k  é s  a  v é g z e t t  m u n k a  k o m o ly  
er ed m én y n e k  te k in th e tő .

V E Z E T Ő S É G I  Ü L É S E K

R ö v id e n  e m lé k e z te te k  a  v e z e tő sé g i ü lé se k  le b o n y o lí 
tá sá ra , a  tá r g y a lt  le g fo n to sa b b  k érd ések re .

N é g y  ü lé s t  te r v e z tü n k  és m in d  a  n é g y e t  m e g ta r to ttu k .  
E b b ő l h á rm a t a  t e r v e z e t t  h e ly e n , id ő p o n tb a n  é s  n a p i 
r en d d el, a  n e g y e d ik e t  D eb recen  h e ly e t t  S o p ro n b a n  ta r 
to t tu k .
A z  ü lé se k  a d a ta i :

Február :
N M E , M isk olc.
1. A z  o k ta tá s i m u n k a  h e ly z e te

2. A z 1971. é v i k ö lts é g v e té s
3. A  V I . Ö n tő  N a p o k  szerv ezése .

Június:
C sepel.
1. Á  I I .  fé lé v i m u n k a  ér ték e lé se .
2. A  V I . Ö n tő  N a p o k  ér ték elése; a  V II . Ö n tő  N a p o k  

e lő k é sz íté se ,
3. А  С. I . A . T . F . m u n k a b iz o ttsá g i ü lések  ér ték e lé se . 

Október :
S opron .
1. А  С. I .  A . T . F .-b a n  v é g z e t t  m u n k a .
2. B e sz á m o ló  a  38 . N e m z e tk ö z i Ö n tő  K o n g resszu sró l.

December :
Ö n tö d e i V á lla la t.
1. A z  1 9 71-b en  v é g z e t t  m u n k a  ér ték e lé se .
2. A z  1972. é v i m u n k a te r v  és  k ö lts é g v e té s .

E z e n k ív ü l t itk á r i m e g b e sz é lé s t  ta r to ttu n k  feb ru árb an  
és jú n iu sb a n  a v e z e tő sé g i ü lé sek k e l p á rh u za m o sa n .

M e g á lla p íth a tju k , h o g y  sz a k o sz tá ly u n k  v e z e tő sé g e  
ren d szeres, terv sze rű  m u n k á t  v é g z e t t  és  a la p o t  te r e m 
t e t t  az  eg ész  S z a k o sz tá ly  jó  m u n k á ja  szám ára .

N E M Z E T K Ö Z I  K A P C S O L A T O K

N é m z e tk ö z i k a p c so la ta in k  le g fo n to sa b b  fo rm á i:
—  А  С. I . A . T . F . ta g sá g ; r é sz v é te l az  é v i k o n g r essz u 

so k o n , k ö zg y ű lések en ;
—  r é sz v é te l а  С. I .  A . T . F . m u n k a b izo ttsá g a in a k  

m u n k á já b a n ;
—  r é sz v é te l a  b a rá ti o rszá g o k  k on feren ciá in ;
—- v á lla la t i  c so p o r to k  u ta z á sá n a k  szervezése;
—  ö n té sz e ti k iá llítá so k , v á sá ro k  m eg tek in té se ;
—  k ü lfö ld i e lő a d ó k  m eg h ív á sa ;
—  cik k csere .
E lm o n d h a tju k , h o g y  v a la m e n n y i k a p c so la tfo r m á t  

ered m én y ese n  fe lh a szn á ltu k  sz a k m a i ta p a sz ta la to k  szer 
zésére.

S z a k o sz tá ly u n k  szer v ezé séb en  60  fő  já r t k ü lfö ld ö n  és  
210  fő  k ü lfö ld i sz a k em b er  já r t  M a gyarországon .

A  k ö v e tk e z ő  re n d e z v é n y e k e n  v e t tü k  ré sz t :

38. N e m z e tk ö z i Ö n tő  K o n g resszu s .........................  4 fő
IV . A n g o l Ö n té sze ti K i á l l í t á s .................................  26 fő
N S Z K  Ö n tö d ék  m e g lá to g a tá sa  ................................  10 fő
M o s z k v a i  Ö s s z - s z ö v e t s é g i  Ö n t ő k o n f e r e n c i a ..............  3  f ő

J u g o s z l á v  Ö n t ő  K o n f e r e n c i a  ............................................  5  f ő

N y o m á s o s  Ö n t ő  K o n f e r e n c i a  ............................................  2  f ő

S z e r k e s z t ő  b i z o t t s á g i  c s e r e  ( L e n g y e l o r s z á g )  ...........  2  f ő
O sztrá k  Ö n tő  N a p o k ..................................................... 2 fő
O sz tra v a i Ö n tő  K o n fe re n c ia  . . . ................................  2 fő
С. I . A . T . F . T e m p er ö n té s i m u n k a b iz o ttsá g  ü lése
H o lla n d ia  ......................................................................... 1 fő
P o z n a n i Ö n tő  K o n f e r e n c ia .........................................  1 fő
N S Z K  K o h á s z a t i  M ú z e u m á n a k  l á t o g a t á s a ..............  2 f ő

I g e n  j ó k  a  k a p c s o l a t a i n k  j u g o s z l á v ,  l e n g y e l ,  s z o v j e t  
e g y e s ü l e t e k k e l .  S z o r o s a b b  k a p c s o l a t  k i a l a k í t á s á t  k é s z í t 
j ü k  e l ő  a z  N D K  é s  C s e h s z l o v á k i a  e g y e s ü l e t e i v e l  é s  k é t 
o l d a l i  s z e r z ő d é s  m e g k ö t é s é t  t e r v e z z ü k .

E G Y É B  M U N K A

S z é p  m u n k á t  v é g e z t e k  a z  Ö n t ö d e i  M ú z e u m  l e l k e s  v e 

z e t ő i ,  a m i k o r  a  m ú z e u m i  h ó n a p  k e r e t é b e n  ö n t ö t t  p l a 

k e t t  é s  k á l y h a  k i á l l í t á s t  s z e r v e z t e k ,  a m e l y e t  dr. Gyű- 
lay Zoltán  a z  O M B K E  e l n ö k e  n y i t o t t  m e g .

M e g r a g a d o m  a z  a l k a l m a t  é s  f e l k é r e m  a  j e l e n l e v ő k e t ,  
r a j t u k  k e r e s z t ü l  S z a k o s z t á l y u n k  v a l a m e n n y i  t a g j á t ,  
e g é s z í t s é k  k i  a  m ú z e u m  a n y a g á t .  M e g g y ő z ő d é s e m ,  h o g y  
a z  ö n t ö t t  p l a k e t t ,  v a g y  k á l y h a  k i á l l í t á s i  a n y a g á t ,  d e  
m á s ,  s z a k m á n k  t ö r t é n e t é t  m e g ö r ö k í t ő  g y ö n y ö r ű  e m 
l é k e t  t u d u n k  ö s s z e g y ű j t e n i  ö n z e t l e n  k o l l é g á i n k  é s  v á l -  
l a t a i n k  s e g í t s é g é v e l .

S Z A K L A P

L a p u n k  s z e r k e s z t ő b i z o t t s á g a  k o m o l y  e r ő f e s z í t é s e k e t  
t e t t  a  l a p  s z í n v o n a l á n a k  k i a l a k í t á s á r a .  E r e d m é n y e s  a  
s z e r z ő k  n í v ó d í j j a l  t ö r t é n ő  j u t a l m a z á s a .

K ü l ö n ö s e n  ö r v e n d e t e s ,  h o g y  t ö b b  i p a r p o l i t i k a i  k é r 

d é s s e l  f o g l a l k o z ó  c i k k  j e l e n t  m e g .  N e m  k e v é s b é  f o n t o s ,
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h o g y  sza k e m b er k é p z ésse l fo g a la lk o zó  c ik k ek  is m e g je le n 
tek .

L a p u n k  k ü lfö ld i e lism er ésé t je le n t i, h o g y  10 k ü lfö ld i 
ö n tő  és  k o h á sz a ti sz a k la p o t  k a p u n k  ér te  cseréb e  é s  le g 
u tó b b  a  m e x ik ó i e g y e sü le t  fo rd u lt  h o zzá n k  ily e n  k é 
réssel.

3. A z 1972. évi munka célkitűzései

A z 1972. é v i s z a k o sz tá ly i m u n k a  a la p v e tő  c é lk itű 
zé se i m eg fe le ln ek  az O M B K E  61. K ü ld ö ttk ö z g y ű lé se  h a 
tá ro z a ta in a k , a  g a z d a sá g ir á n y ítá s i ren d szer  á lta l e lő 
ír t k ö v e te lm é n y e k n e k  és a  M SZM P K B  m ű sz a k i tu d o 
m á n y o s  e g y e sü le te k r e  v o n a tk o z ó  h a tá r o z a ta in a k . E n 
n ek  m eg fe le lő e n  leg fo n to sa b b  c é lk itű z ése in k  a  k ö v e tk e 
zők  :

A  h e ly i c so p o r to k  ö n á lló  m u n k á já n a k  er ő sítése , a 
cso p o r to k  ta p a sz ta la tc se r é jé n e k  e lő seg íté se ;

A k t ív , k ezd e m é n y e z ő  r é sz v é te l az  ö n té sz e t  je le n é v e l, 
jö v ő b e n i f e la d a ta iv a l ö ssze fü g g ő  p ro b lém á k  m e g v ita -  8. 
tá sá b a n , m eg fe le lő  ja v a s la to k  e lő k é sz íté séb en , a  fe j lő 
d é s t  g á t ló  p ro b lém á k  m eg o ld á sá b a n ;

A z  O M B K E  t is z tú j ító  k ü ld ö tt-k ö z g y ű lé sé n e k  sik eres  
e lő k ész íté se ;

A z  ip a rp o lit ik a i, k ö zg a zd a sá g i, o k ta tá s i, m u n k a v é d e l 
m i m u n k a  fe llen d ítése ;

K ü lfö ld i e r ed m én y ek  fo k o z o tt  te r je sz té se  e lő a d á so k , 
a n k é to k  s tb . sz er v ezé sév e l;

A z  1973. é v i V I I .  Ö n tő  N a p o k  sz er v ezé sén ek  m e g 
k ezd ése;

A k t ív  r é sz v é te l а  С. I .  A . T . F . m u n k á já b a n , k é to l 
d a lú  e g y ü ttm ű k ö d é s i szerző d ések  k ö té se  a b a rá ti o r szá 
g o k b a n  m ű k ö d ő  e g y e sü le te k k e l. А  С. I . A . T . F . le  ö n 
k ö tő k ev e ré k e k  és 7b te m p e r ö n té s i b iz o t ts á g a  m a g y a ro r 
sz á g i ü lé sé n e k  m eg szerv ezése ;

A z  Ö n tö d e i M ú zeu m  to v á b b fe jle sz té se ;
A  jo g ita g  v á lla la to k  sz á m á n a k  n ö v e lé se  és  a  v e lü k  

k ia la k íto t t  k a p c so la t  szo ro sa b b á  té te le .

A  Szakosztály vezetőségének munkája

A  S z a k o sz tá ly  v e z e tő sé g e  n é g y -ö t  a lk a lo m m a l ta r t  
ü lést. A  v e z e tő sé g i ü lések en  m eg tá rg y a la n d ó  k érd ések :

—  a  t is z tú j ítá s  e lő k ész ítése;
—  a  m u n k a b iz o ttsá g o k  m u n k á já n a k  ér ték elése;
—- a  V I I .  Ö n tő  N a p o k  e lő k ész ítése;
—  a  h e ly i c so p o r to k  m u n k á já n a k  ér ték elé se .

A  v e z e tő sé g i ü lések  te r v e z e tt  id ő p o n tja i:  
feb ru ár B u d a p e s t
m áj us D eb recen
o k tó b er  S opron
d ecem b er  B u d a p e s t

A  v e z e tő sé g i ü lé se k  k ö z ö t t  a  s z a k o sz tá ly i m u n k á t  irá 
n y ító  e ln ö k ség  h e te n k é n t  ren d szeresen  ü lé s t  ta r t .

T o v á b b  k e ll fo ly ta tn i  a z t a  k ia la k u ló b a n  le v ő  g y a k o r 
la to t , h o g y  a  n e g y e d é v e n k é n t  t itk á r i é r te k e z le t  tá rg y a lja  
m eg  az a k tu á lis  sz er v ezé s i fe la d a to k a t .

N A  G Y R E  N D E Z  V É  N Y E  К

1. Információs ankét
K ü lfö ld i v á lla la to k , in té z m é n y e k  e lő a d á sa i, f i lm 
v e t íté s ,  s tb .
I d ő p o n tja :  szep te m b er .
H e ly e  : B u d a p e s t .
E lő a d á so k :  k b . 12 k ü lfö ld i.

2. V. Temperöntési és Mintakészítői Napok
I d ő p o n tja :  o k tó b er .
H e ly e  : S opron .
E lő a d á so k  : 3 k ü lfö ld i, 5 m a g y a r .

3. Nyomásos Öntési Konferencia
I d ő p o n tja :  jan u ár.
H e ly e :  S á to r a lja ú jh e ly .
E lő a d á so k  : 3 k ü lfö ld i, 5 m a g y a r .

4. Könnyűfém.- és nehézfém öntési ankét
Id ő p o n tja :  jú n iu s .
H e ly e :  S zék esfeh érv á r .
E lő a d á so k  : 5 m a g y a r .

5. F ém öntészeti ankét 

I d ő p o n t j a :  o k tó b e r .
H e ly e :  A p c .
E lő a d á s o k  : 4 m a g y a r .

6. , ,A  szin tetikus-hom ok technológiai, fe jlesztési problé 
m á i” ankét 
I d ő p o n t ja :  jú n iu s .
H e ly e :  K e c s k e m é t .
E lő a d á s o k  : 4 m a g y a r .

, ,A  term elésirányítás szervezete a Csepeli V as- és 
A célöntödékben” ankét 

I d ő p o n t j a :  m á ju s .
H e ly e : B u d a p e s t .
E lő a d á s o k  : 3 m a g y a r .

, ,Technológiai tevékenység a Csepeli V as- és A cé l 
öntödékben” ankét 

Id ő p o n tja :  n o v em b er .
H e ly e :  B u d a p e s t .
E lő a d á s o k :  3 m a g y a r .

9. ,,K orszerű  hom okelőkészítés” ankét 
I d ő p o n t j a :  jú n iu s .
H e ly e  : E g e r .
E lő a d á s  : 2 k ü lfö ld i , 2 m a g y a r .

, ,F ö ldgáz póttüzelésű  kúpoló  ü zem ” ankét 
I d ő p o n t j a :  s z e p te m b e r .
H e ly e :  S zeg ed .
E lő a d á s :  2 m a g y a r .

11. J á rm ű ip a r i öntvények. K onferencia  

I d ő p o n t j a :  s z e p te m b e r .
H e ly e  : G y ő r.
E lő a d á s o k :  8 m a g y a r ,  2 k ü lfö ld i .

S Z A K M A I  E L Ő A D Á S O K

A  s z a k o s z tá ly  k ö z p o n t i  r e n d e z v é n y e k é n t  h a v o n ta  
e g y -e g y  h a z a i  e lő a d á s  és k é th a v o n t a  e g y -e g y  k ü lfö ld i  
e lő a d á s  k e rü l  le b o n y o l í tá s ra .

A  h e ly i  c s o p o r to k  m u n k a te r v e ib e n  ré s z le te s e n  s z e re 
p e ln e k  a  s z a k m a i e lő a d á s o k .

B E L F Ö L D I  T A N U L M Á N Y U T A K

A  h e ly i  é s  s z a k c s o p o r to k  m u n k a te r v e i  t a r ta lm a z z á k .  
E z  é v tő l  k e z d v e  k ö z p o n ti la g  is  s z e rv e z ü n k  ü z e m lá to g a 
t á s t .

K I A D V Á N Y O K

1. A z  in fo rm á c ió s  a n k é t  e lő a d á s a in a k  e g y  k ö te tb e n  t ö r 
t é n ő  k ia d á s a .

2. A  k ü lfö ld i  e lő a d á s o k  fo r d í tá s á n a k  s o k s z o ro s í tá s a .
A  k ia d v á n y o k  k ö lts é g e i a  r é s z v é te l i -d í ja s  r e n d e z v é 

n y e k  k ö l ts é g v e té s é b e n  k e rü ln e k  e ls z á m o lá s ra .

(  F o ly ta tása  következik )
*

K iv o n a t  a z  Ö n té s te c h n ik a i  e g y e s ü le te k  N e m z e tk ö z i 
S z ö v e tsé g e  (С. I .  A . T . F .)  1971. o k tó b e r  7 -én , D ü s s e l 
d o r f b a n  t a r t o t t  k ö z g y ű lé s é n e k  je g y z ő k ö n y v é b ő l :

„ A z  E ln ö k  ö rö m m e l k ö z li, h o g y  a z  E ln ö k s é g  ta v a s z i  
ü lé s é n  m e g k a p ta  M a g y a ro rs z á g  e lő te r je s z té s é t  a z  1978- 
b a n  ta r t a n d ó  Ö n tő k o n g re s s z u s  B u d a p e s te n  tö r té n ő  
m e g re n d e z é sé rő l.

A  hivatalos küldöttek ezt a javasla to t egyhangúan jó v á 
hagyták.

A m s  ú r  h a n g s ú ly o z ta ,  ez  le sz  az  első  N e m z e tk ö z i Ö n tő 
k o n g re s s z u s  M a g y a ro rs z á g o n  és m e g k ö s z ö n i a z  ö n tő -  
s z a k e m b e re k n e k  n y ú j t o t t  a z o n  le h e tő s é g e t ,  h o g y  ú j  o r 
s z á g o t és a n n a k  ö n tő ip a r á t  m e g is m e rh e tik .

N á n d o ri  p ro fe s s z o r  m e g k ö s z ö n te  a  k ü ld ö t te k n e k  a  m a 
g y a r  ö n tő k  e g y e s ü le té n e k  e lő le g e z e tt  b iz a lm a t  é s  m e g 
íg é r te ,  h o g y  a  v ilá g  m in d é n  ré s z é b ő l é rk e z ő  ö n tő s z a k 
e m b e r n e k  le h e tő s é g e  n y í l ik  h a s z n o s  ü z e m lá to g a tá s o k r a  
é s  k i r á n d u lá s o k r a .”

V . A.
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E x p o r t

KERAMIKUS k e me n c é k

— kokszfűtésű, gáztüzelésű U-kemencék, zománcozott áru égetéséhez

— alagútkemencék, zománcozott áru égetéséhez

— elektromos alagútkemencék, porcelán étkezési edények díszítésének beégetéséhez

— alagútkemencék, épület-kerámia beégetéséhez

— alagútkemencék, tetőcserép beégetéséhez

— kiemelhető fenekű kamráskemencék, nagyfeszültségű szigetelők égetéséhez

— alagútkemencék rádió-technikai porcelán-, kis és nagyfeszültségű szigetelők égetéséhez

— alagút- és kamrásszárítók

Kizárólagos exportőr

c e n tr o z a p
Külkereskedelmi Vállalat

Katowice — Ligonia 7 — Lengyelország

Posta fők: 825
Telefon: 513-401

Telex: 0312-416/418
Távirat: CENTROZAP — Katowice



H I D R O D I N A M I K A I  K E N É S  
A  P N E U M A T I K U S  H Ú Z Ó G É P E K B E N

— a húzógépek te rm elék en y ség e  m inden b eruházás 

nélkül 30—100%-kal növekszik

— a szerszám kopás legalább t íz sz e r  kisebb

— rudak  és d ró to k  húzása egyszeri húzásokkal 
a  közönséges szerszám o k  ese tén  a lk a lm a zo tt 
fogyásnál 15—100%-kal nagyobb fogyással

— nagy kenőanyagnyom ás (kb. 18000 atm -ig )

— hat- és nyolcszög k e re sz tm e ts z e t e lő á llítá sa  
köracél b e té tb ő l egy húzó-fokozattal

— nagy húzási sebességek

A Z  ÚJ T E C H N IK A  A Z  ACÉLOK ÉS SZÍNESFÉMEK M IN D E N  

F A J T Á J Á R A  H A T É K O N Y A N  A L K A L M A Z H A T Ó ! J g  g g g

P O L S E R V IC E

Külkereskedelmi
Vállalat

Lengyelország 
Warszawa 

Szpitalna 5. 
Telex: 813539 upol pl 

Telefon: 27-80-61
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ÉVFOLYAM
ГОД
JAHRGANG
YEAR

SZÁM
Л»
Nr.
No.

7

BflnYHSZRTI ÉS K O H R SZ R I I  LAPOK

ÖNTÖDE
J Ú L I U S
И Ю ЛЬ
J U L Y
J U L I

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  Д Е Л О

1972 Z E I T S C H R I F T  F Ü R  B E R G -  U N D  H Ü T T E N W E S E N  G I E S S E R E I  

J O U R N A L  O F  M I N I N G  A N D  M E T A L L U R G Y  F O U N D R Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

И. Чонтош,— 3. Ковач,: П р о и з в о д с т в о  ч у г у н а  с  
ш а р о в и д н ы м  г р а ф и т о м  с  п о м о щ ь ю  л и г а т у р ы  . С 1 5 9

А вторами и зл ож ен ы  результаты  и сследования  
производства чугун а с ш аровидным графитом на 
чугуно-литейном  зав оде К ом бината им. В. И. 
Л енина. Опытные плавки проводились с исполь 
зованием  лигатуры  В Л 53, содер ж ащ ей  9 — 11%  
м агния. К оличество ж и д к о го  чугун а при обр а 
ботке составл яло 5 0 0 — 20 000  кг. Р езультаты  по
к азал и  правильность вы бранного и прим енён 
ного метода.

I N H A L T

I .  Csontos— Kovács 7j .— I .  M árton: E rzeu g u n g  von  
G u s s e i s e n  m i t  K u g e l g r a p h i t  m i t t e l s  e i n e r  V o r l e g i e 

r u n g  ................................................................................................ S  1 5 9

D i e  V e r f a s s e r  b e r i c h t e n  ü b e r  d i e  in  d e r  E i s e n -  
g i e s s e r e i  d e r  H ü t t e n w e r k e  L e n i n  d u r c h g e f ü h r t e n  
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23. évfolyam 7. szám 1972. július

Péch Antal jubileum i kiállítás az Öntödei Múzeumban

M egtisztelő feladat kim agasló nagy egyéniségek 
ről m egem lékezni, em léküket éb ren ta rtan i, ta n u l 
ságként, pé ldakén t b em uta tn i a  felnövekvő if jú 
ságnak.

Ennek a magasztos feladatának te tt  eleget az 
Öntödei Múzeum az 1972. április 21-én m egnyitott 
„Péch Antal születésének 150. éves emlékkiállí- 
tásá”-val, amikor nemcsak a bányász-kohász tár 
sadalom nagy egyéniségéről, de az Öntödei Mú
zeum ot fenntartó Lenin K ohászati Művek nagy 
nevű újjáalapítójáról is megem lékezett.

Az Ö ntödei M úzeum m indenkor fe lad a tán ak  te 
k in te tte  és tek in ti, hogy a  m agyarországi öntészet 
nagyságát és helyét az iparban  bem utassa, ezért 
a  Péch k iállítással egyidőben egy X IX . századi 
várm egye speciális öntészeti term ékeit is bem u 
t a t t a  a  V ásárosnam ényi Tájm úzeum  anyagából, 
a  „B eregi öntészet a  X IX . században” vagy  köze-

1. ábra. A  kiállítás m egnyitásának elnöksége. (Balról 
jobbra: Gönyei Antal, Dr. Gyulay Zoltán, K iszely Gyula)

lebbi meghatározással, „Ö ntészet a háztartásban  
és különleges öntvények” című kiállításában.

1972. április 21-én 10 órakor a „Bányász him 
nusz” ünnepélyes hangjai m ellett, az Országos .Ma
gyar Bányászati és K ohászati Egyesület 62. K ü l
d ö tt K özgyűlése alkalmából rendezett kiállítás 
m egnyitásához érkezett el.

Dr. G yulay Zoltán egyetem i tanár, Egyesületünk  
elnöke n yitotta  meg a „Péch Antal születésének  
150. éves em lékkiállítását” (1. ábra). M egnyitó 
beszédében m éltatta Péch Antal jelentőségét a 
X IX . századi bányászat és kohászat életében. Is 
m ertette műszaki és tudom ányos munkásságát, 
m ely még ma is követendő példa a szakma mai 
utódainak. K iem elte a kiállítás jelentőségét, mely 
felöleli Péch A ntal munkásságának minden moz
zanatát, s elénk tárja egy gazdag élet példam utató  
eredményeit.

Beszédének részleteire itt nem térünk ki, mert 
Péch A ntal m éltatását lapunk más helyén, a Péch  
Antal serlegbeszédnél részletesen közöljük.

A Péch  kiállítás m egnyitása u tá n  Gönyei A ntal, 
a  M űvelődésügyi M inisztérium  M úzeumi F őosz tá 
ly ának  vezetője a  „Beregi öntészet a X IX . 
században” k iá llítá s t n y ito tta  meg.

M egnyitójában örömének adott kifejezést, hogy 
ez a kiállítás a fővárosban és ilyen felemelő ünneji- 
ség keretében került megrendezésre. N agy jelentő 
ségűnek tartotta, hogy egy néprajzi és egy műszaki 
múzeum egym ásratalált és ebből a találkozásból 
egy ilyen sikerült kamarakiállítás fejlődött ki, 
m elyet követendő példaként tud ajánlani más 
múzeumoknak is. A kiállítás tem atikáját igen ta 
nulságosnak tekinti oktatási vonalon, de magálla 
pítása az, hogy ezenkívül a műszakiak is sok olyan  
érdekességet látnak, m ely a X IX . század öntészeté- 
ből tanulságul is szolgál. Nem  valószínű, hogy még 
az öntész szakember is ismerte volna eddig ilyen  
mélységben a X IX . századi öntészet fejlettségét és 
jelentőségét. A kiállítás anyaga áldozatos gyűjtés 
eredménye, m ely a magyar kultúra részére pótol-

Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 23. évfolyam  1972. 7. szám 1 4 5



С У A L

Ц ^ Л ^ Ш л

*  9 = ? ± Æ » ^ * ï .  Е t  '" ш и

4. ábra. A govasdiai bányászok üdvözlete Péch Antalhoz

■). ábra. Perli A nta l a Selmecbányái Bányaigazgatósáy 
bányaigazgatója

hatatlan érték. Sok sikert és további hasznos 
együttm űködést kívánt az Öntödei Múzeumnak 
( 2 .  á b r a ) .

A  m egnyitó beszédek elhangzása után Dr. Gvulay 
Zoltán egyetem i tanár m egkoszorúzta Péch Antal 
szobrát. A nem zetiszínű szalagon a következő fel 
irat olvasható: ,,62. K üldöttközgyűlése alkalm á
ból 1972. IV. hó 21. Megemlékezésül az Országos 
Bányászati és K ohászati E gyesü let” ( 3 .  á b r a ) .

A koszorúzási ünnepség után a közel 300 főnyi 
hallgatóságnak id. K iszely  Gyula a Péch Antal k i
állítást, Csiszár Árpád, a Vásárosnaményi Táj
múzeum igazgatója a „Beregi öntészet a X IX . szá 
zadban” kiállítást ism ertette.

K iszely  Gyula Péch Antal kiállításának ismer
tetése :

Péch Antal munkásságát és jelentőségét a 
X IX . századi magyar iparban m utatja be kiállí
tásunk. H at vitrinben Péch A ntalt az embert, a 
bányászt, a kohászt és a tudóst külön-külön ki
emeljük ( 4 .  á b r a ) .

Az első vitrinben Péch A ntalt, m int em bert lá t 
hatjuk fényképeken és domborműben. Péch Antal 
fiatalkoráról, sajnos, fényképábrázolás nem maradt 
meg, így  csak érett férfikorából, m int a Selmec 
bányái Bányaigazgatóság bányaigazgatójáról ké 
szült festm ényt és rajzábrázolásokat m utathatunk  
be. Általánosságban is m egállapíthatjuk, hogy  
Péch Antal arcáról sugárzott a jóság, a szeretet 
( 5 .  á b r a ) ,  és igaza vo lt Veres József bányataná 
csosnak, aki az 1914. május 14-i Selmecbányái 
szoborleleplezésen így  jellem ezte: „Ebben az idő 
ben a gyermekkor legkedvesebb emlékei elevened 
nek meg előttem; akkor 1868-ban már ismertem  
a kedves Péch bácsit, ki nemcsak a családot hódí
to tta  meg szeretetrem éltóságával, hanem m ind 
azokat, kik érintkeztek vele” . A kiállított képek

2. ábra. A megnyitó hallgatóságának egy része.

3. ábra. Péch A nta l szobra a koszorúval
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6. ábra. A  Selmecbányái Kam araház a X I X .  század 
közepén, Péch A ntal hivatala

között láthatjuk a már nyugalom ba vonult „nagy 
papát” , a mindenki által szeretett és tisztelt nyu 
galm azott bányaigazgatót ( 6 .  á b r a ) .

A vitrinben szem élyes emlékei közül látható bá 
nyászati kompassza, valam int egy újévi üdvözlő  
névjegye — képviselő korából —, m elyet nagy 
tudósunknak, Hermann Ottónak küldött.

A második vitrinben, m int hazánk nagy bányá 
szát m utatjuk be. Tudvalevő dolog, hogy Péch  
Antal kitűnő rajzoló volt, ezért 1845-ből a selmeci 
bányákról készült rajzaiból k ettőt láthatunk. A 
H onvédelm i B izottm ány 1848-ban kiadott paran 
csának fotókópiájában olvashatjuk, hogy Péch  
utasítást kapott a körmöcbányai pénzverő és az 
arany, ezüst készletnek Debrecenbe való szállí
tására. E gy ceruzarajzban Péch a Mátrai B ánya 
egylet recski üzemét m utatja be, majd egy nyom 
ta to tt jelentésben m int bányászati szakértőt, 
bányagép rajzokkal m int feltalálót ismerjük meg.

Péch A ntal legfőbb bányászati érdeme, hogy  
Selmecbányán a szünetelő II. József altáró építését 
kezdem ényezte és m egindította. Ebben a m unká 
ban kézi m unka helyett kezdetben külföldi kőzet 
fúró gépeket alkalm azott, később magyar talál- 
mányú gépekkel cserélte fel ezeket. Ezzel a m un 
kájával a válságba ju to tt selmeci bányászatot a 
felemelkedés lítjára em elte. Munkájáért a Lipót 
rend lovagkeresztjével tüntették  ki. A  kitüntetés 
miniszteri leiratának fénykép-kópiája is látható  
a kiállításon ( 7 .  á b r a ) .

A harmadik és negyedik vitrinben Péch A ntalt, 
m int a kohászat kiválóságát m utatjuk be. Meg
állapíthatjuk, hogy kohászati alkotásai időtállób- 
bak voltak bányászati alkotásainál. A  harmadik 
vitrinben látható az 1870. évi javaslata a m iniszter 
hez a Vajdahunyadon felépítendő vasműre, hol a 
nyers vasgyártáson kívül, a bessem er-acélgyártás 
bevezetését is szükségesnek tartotta. Javaslatát az

7. ábra. A Lipót-rend kitüntetés m iniszteri leirata

akkori gazdasági viszonyok között megvalósítani 
nem tudták, nagynevű, kortársa K erpely Antal 
ép ítette fel azt a Vajdahunyadi kincstári vasm űvet, 
m elynek alapjait Péch Antal tervezte meg.

Péch a magyarországi acélgyártás m egalapításá 
ban a kincstári vasm űveknél nagyot alkotott. Az 
ő  nevéhez fűződik Rhonicon a bessemer-acél
gyártás és Brezován a Siemens Martin acélgyártás 
bevezetése. Az ezzel kapcsolatos iratanyag fénykép 
m ásolatai és a létesítm ények képei m utatják ko 
hászati nagy alkotásait.

A  negyedik vitrinben a diósgyőri U j-vasgyár  
alapításával és fejlesztésével, az acélgyártás be 
vezetésével kapcsolatos dokumentum oknak a fény 
képei bizonyítják, m it köszönhet Diósgyőr Péch 
Antalnak. I t t  lá tható az a jelentés, m elyet 1873- 
ban a Pénzügym inisztérium  utasítására a diós 
győri gyár megmentése érdekében szerkesztett. 
1872. december 12-én az országgyűlésben Mocsári 
Lajos képviselő a következő javaslatot tette: 
„A Pénzügym iniszter u tasíttatik , hogy a diósgyőri 
vasgyárat azonnal szüntesse m eg” . Péch jelentésé 
ben bizonyította, hogy a diósgyőri gyár életképes, 
fejleszteni, de nem m egszüntetni kell. Péch jelen 
tése alapján elvetették  a m egszüntetést és a diós 
győri gyár léte meg volt m entve. A Lenin K ohá 
szati Művek Péch Antalnak köszönheti, hogy 
1970. július 28-án fennállásának harmadik év 
századába léphetett.

Az ötödik és hatodik vitrinben, m int a X IX . 
század legkiválóbb szakíróját, s z ó t á r s z e r k e s z t ő -
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8. ábra. A  beregi kiállítást Csiszár Árpád ismerteti

9. ábra. Cserép- és öntöttvas-edények

jét, a Bányászati és K ohászati Lapok alapítóját, 
a Magyar Tudom ányos Akadémia levelező tagját 
m utatjuk be. Itt láthatók azok a művei, melyek 
még ma is történeti forrásmunkául szolgálnak, h i
szen a m ost készülő tíz kötetes magyar nem zet 
története bányászati anyagának ezek a m űvek  
egyedüli forrásmunkái.

A kiállítás befejező részében Péch Antal gyász- 
jelentését, nekrológjait és kortársainak több meg
em lékezését állítottuk ki.

10. ábra. Függőlám pa alkatrészek

11. ábra. A  „tüzes menyecske”, öntöttvas-kályha 1810 
körüli öntés

A Péch kiállítást kortársa elismerésével zár
hatjuk:

„Fény nevére, áldás emlékére”

A Vásárosnaményi Tájmúzeum kiállítását Csi
szár Árpád m úzeum igazgató ism ertette a követ 
kezőkben (8. ábra).:

A X IX . században a beregi öntészet rangos he 
lyet foglalt el a magyarországi öntészetben. A g y á 
rak közül a munkácsi és a frigyesfalvi tűnt ki a 
legjobban. A kiállításban a háztartásban használt 
öntöttvas termékek vannak túlsúlyban képviselve.

A kiállítás bevezető dobogóin bem utatjuk a 
cserépedényt és az azt felváltó öntöttvas-edényt, 
m ely alakban követi a cserépedényt (9. ábra). 
A továbbiakban a főzőedény fejlődéstörténetét lá t 
hatjuk, a szabadtűzön és a szabadban használt 
lábast, majd a zárt tűzhely  bevezetése után hasz
nált göm bölyű fenekű és lapos fenekű fazekat, 
egy X V III. és egy X IX . századból való szakács- 
könyvet. 200 literes hamuzsírfőző üstöket, m ozsa 
rakat, melyek között sok a szignált „M unkács” 
jelzésű darab, továbbá kávédarálót, vasalót, mér
leget és gyorsfűzőt.

A következő két vitrinben az álló és függőlámpa 
alkatrészeket (10. ábra) láthatjuk és felfüggesztve 
egy összeszerelt függőlám pát. Â függőlám pa alkat 
részek öntészeti remekeknek szám ítanak. Az öntö 
dék a lám pa alkatrészeket egyenként szállították  
a kereskedelemnek és a kereskedők maguk szerel
ték  össze a lám pákat, mindenkor a vevőkör ízlésé 
nek megfelelően.

A kiállítás harmadik szárnyában a munkácsi 
gyár művészi értékű gyártm ányait láthatjuk. Ez  
az első kiállítás Budapesten, ahol a munkácsi öntöde 
díszöntvényei ily  nagy számban szerepelnek. A ki
állítás első darabja a „tüzes m enyecske” , vagyis 
egy nőt ábrázoló öntöttvas kályha (11. ábra). A nő 
fején levő golyó leem elése után a kályhát faszénnel 
rakták meg, a fü st a szobor túlsó felén hagyta el a 
kályhát. A kályha a X IX . század tizes éveiből való.
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12. ábra. A  Schönborn házaspár szobrai, 1850 hörüli öntés

13. ábra. Öntöttvas óratartó, m unkácsi öntés 1850 körül

E gy m űvészi öntöttvas asztalon a  Schönborn 
házaspár — a gyár tulajdonosainak — szobrai 
lá th a tó k  (12. ábra), m ely a m űvészi form ázás és 
öntés k iváló darabja. K é t tovább i v itrinben  szob 
rok, plakettek, gyertyatartók, tányérok, sakk 
készlet, p lakettek és egy ritkán látható óratartó 
(13. ábra) m utatja azt a művészi munkát, mely 
a X IX . század közepének munkácsi öntészetét 
jellem ezte.

11. ábra. M unkácsi öntésű kályhák, síremlék és oroszlán 
az 1860-as évekből

A kiállítás befejező részében egy frigyesfalvi és 
egy munkácsi öntöttvas kályhával az 1860-as évek  
díszes k ivitelű  kályhaöntészetét dokumentáljuk. 
E gy  1860 körüli időből származó m űvészi sír 
emlék és egy fekvő oroszlán ugyancsak a művészi 
formázás és öntés példaképe ( 14. ábra).

E z a kiállítás is bizonyítja, hogy egy néprajzi és 
egy ipari múzeumnak is lehet közös munkával 
szolgálni a múzeumi kultúra ügyét.

*

A  kiállítás m egtervezését és kivitelezését az 
Öntödei Múzeum saját erőből va lósította  meg. 
Igen nagy segítséget n yú jtott a Péch A ntal k i
állításhoz a Selmecbányái K özponti Bányászati 
Levéltár igazgatója, Gindl József igazgató, Kossáry  
Dom onkos egyetem i tanár, Péch A ntal dédunokája 
és az Országos Magyar Bányászati és K ohászati 
E gyesület. A Péch Antal kiállításban a bányászati 
részben és az irodalomnál segítőtársam  volt Szé 
kely  Lajos oki. bányamérnök. A beregi öntészet 
kiállítás anyaga Csiszár Árpád igazgató gyűjtésé 
nek eredménye, a nagyszerű restaurálási munka 
Csiszár G yöngyi érdeme, a kiállítás m űvészeti ren 
dezése és kivitelezése ifj. K iszely Gyula — a mú
zeum vezetőjének — munkája.

A zt hisszük, hogy az Ö ntödei M úzeum ezzel a  k é t 
ú j k iá llításával ú jab b  jelé t a d ta  a  nagy  ősök irá n t 
é rze tt tisz te le tadásának  és a  m agyarországi ön 
tészet sokrétűségének és művészi kivitelezésű m un 
ká ján ak  népszerűsítésében.

Kiszely Gyula

Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 23. évfo lyam  1972. 7. szám 149



B eszám oló  az Ö ntödei Szakosztály vezetőségválasztó  ü lésérő l

1972. április 21-én délután Egyesületünk kis elő 
adótermében nagy érdeklődéssel és szép létszám 
ban gyűltek  össze Szakosztályunk tagjai, hogy az 
alapszabályban foglaltaknak megfelelően három  
évre m egválasszák a tisztségviselőket. A m eghívók 
ban kiadott program szerint 13 óra után néhány 
perccel foglalta el helyét az elnökség, tagjai: dr. 
V e rő  J ó z s e f  akadémikus, a Vasipari K u tató  Intézet 
igazgatója, H o r v á th  F e r e n c  vezérigazgató, a Szak 
osztály  elnöke, S z á s z  J ó z s e f ,  a Szakosztály alelnöke, 
dr. V a r g a  F e r e n c , a VASK Ú T osztályvezetője, a 
szakosztály  alelnöke, dr. N á n d o r i  G y u la  egyetem i 
tanár, a Szakosztály vezetőségi tagja, dr. V ö rö s  

Á r p á d  osztályvezető, a Szakosztály titkára, F e in e r  

S á n d o r  osztályvezető, az Öntöde szerkesztője, és 
P e tő  M á r to n  osztályvezető, a Közgazdasági Munka- 
bizottság vezetője.

S z á s z  J ó z s e f  elnöki m egnyitó szavaiban örömmel 
üdvözölte a m egjelenteket és kérte, hogy a szép ha 
gyom ányokkal bíró Egyesületben a hazai ön tvén y 
gyártást többrétűén szolgáló Öntödei Szakosztály  
tisztújító  m unkáját a jelenlevők a legalkalmasabb 
vezetők választásával segítsék. E lőterjesztette a 
választásokhoz szükséges bizottságok tagjaira vo 
natkozó javaslatát :

Jelölő bizottság: H o l ló s i  B é la ,  B e n e  I m r e ,  d r .  

M a c h e r  F r ig y e s .

Szavazatszedő bizottság : M a k a i  K á lm á n ,  G y ő r ö k  

G y ö r g y ,  P é n z e s  I m r e .

H atározatszövegező bizottság : d r .  P i l i s s y  L a jo s ,  

B a r á z  A n d r á s ,  S ö v e g já r tó  Z o l tá n  tagtársainkat ja 
vasolta. A javaslatot a tagság egyhangú szavazás 
sal hagyta jóvá.

Az elnök ezután P e tő  M á r to n t  kérte fel , , A z  ö n té - 
s z é t  f e j lő d é s e  é s  h e ly z e te  a  I I I .  t e r v id ő s z a k b a n ”  című, 
a hazai öntészet legfontosabb kérdéseit és problé 
máit tárgyaló előadás megtartására. Az előadás 
anyagát az Öntöde 1972. 3. számában a 49.— 54. 
oldalakon teljes terjedelmében közöltük.

Az előadás elhangzása után d r .  N á n d o r i  G y u la  

egyetem i tanár kért szót.

T isztelt Vezetőség választó Taggyűlés !
Az elhangzott beszámoló rendkívül sokoldalúan  

és részletesen ism ertette a hazai öntészet fejlődésé 
nek elm últ 10 esztendejét. Ezen belül az öntészeti 
ipar tényleges jelenlegi problémáit. Tartalm azott a 
beszámoló olyan javaslatokat is, am elyek átfogóan  
érintik a bérezési, term ékfejlesztési feladatokat, v a 
lam int olyan elképzelhető gazdasági intézkedése 
ket, am elyek az egész iparág jelentőségének m egfe 
lelő fejlődéséhez vezethetnének.

A részletes beszám olóból két gondolatot szeret 
nék kiemelni, am elyek nagyon szem léletesen jel 
lem zik az 1970-es évek kezdő állapotát , és am elyek 
nek m egváltozását reméljük évtizedünk végére.

1 . 1971 végén az öntőiparban minden második  
olvasztókem ence több, mint 15 éves. Az olvasztó- 
kemencék 16%-a a II. világháborút megelőző idő 
szakban került telepítésre.

2 . A z  elm últ időszakban az öntvény-igények nö 
vekedése m ellett, az előadásban m egadott szám ok 

nak megfelelően, az öntvény termelés csökkent. 
R endkívül jellemző állapot, hogy az öntvény ter 
melés elsősorban a vertikum i öntödékben esett 
vissza. Ez annál inkább figyelem re m éltó, mert 
a II. világháborút megelőző időkben a legje 
lentősebb öntödei fejlesztések éppen ipari verti 
kumban történtek (Csepel, Ganz-MÁVAG). Az új 
gazdasági mechanizmus az öntödei ipar helyzeté 
nek javulását csak oly módon biztosíthatja, ha a 
vertikum i öntödék fejlesztésének gazdasági feltéte 
lei is megjavulnak. Ez nemcsak az öntödei ipar 
számára, hanem a népgazdaság számára is első 
rendű érdek. E  két példa m ellett nem sok magyará 
zat szükséges ahhoz, hogy a műszaki fejlesztés elhú 
zódását és lassúságát megindokoljuk. A műszaki 
fejlesztés tényleges feladata, hogy term elékenyen, 
jó közgazdasági m utatókkal, sok jó minőségű önt 
v én yt állítsunk elő. H a kiemeljük a különféle 
gyártm ányféleségek közül a göm bgrafitos ön tö tt 
vas problémáját, akkor a közel 10— 15 éves ehnara- 
dásúnk az előzőekben em lített két problémával 
szorosan kapcsolatba hozható. Több évtizede el 
m aradott szintű olvasztás-technológiával nem vá l 
lalkozhatnak öntödéink göm bgrafitos öntöttvas 
gyártására. A közgazdasági szabályozók alkalm a
zása pedig nem ösztönzi öntödéinket a göm bgrafi
tos öntvénym ennyiség növelésére. K ülön tisztelet 
te l kell megem lítenünk az „Április 4 ” Gépgyár te 
vékenységét, hogy ilyen feltételek között is a 
göm bgrafitos gyártás alig lélegző folyam atát ennyi 
időn keresztül fenntartotta. Az évi közel 1000 tonna 
göm bgrafitos öntvénygyártás nem ad okot az op ti 
mizmusra. N em  kívánok az elhangzott előadás még 
igen fontos egyéb részleteire kitérni, csupán erre az 
egy témára szeretném a tisztelt hallgatóság figyel 
m ét irányítani. A göm bgrafitos öntvénygyártás 
előállítási folyam ata lényegében egy olyan m etal
lurgiai m űvelet, am ely nagy hőmérsékleten meg
felelő típusú kemencében, megfelelő alapanyagok  
biztosításával valósítható meg. Tehát bárm ely fel
tétel hiányzik —  olvasztóberendezés, betét- 
anyag —  a göm bgrafitos öntvénygyártás nem való 
sítható meg. Tehát lényegében visszatérünk ahhoz 
az alapproblémához, hogy az öntödei ipar olvasztó 
berendezéseinek fele az elavult, ill. a háború előtti 
beruházások elöregedett m aradványa. Az öntödei 
iparban átlagosan nem fejlődik annyi műszaki fej 
lesztési alap, hogy a következő 10 évhez szükséges 
olvasztóberendezések korszerűsítését az öntödei 
ipar önerejéből m egvalósítsa. Az olvasztó üzemek 
korszerűsítése csatlakozik egy másik jelentős ön 
költséget csökkentő folyam athoz, a gépiparban 
keletkező nagy mennyiségű öntöttvas forgács fel- 
használásához. A  korszerű indukciós kem encék az 
éjszakai áram segítségével nagym értékben javítják  
az öntödék vasanyag mérlegét a forgács feldolgo 
zása következtében. Nem  elhanyagolható szempont 
az sem, hogy a vezetéken érkező villam os energia 
óriási mennyiségű és értékű szállítókapacitást m en 
tesít a koksz és salak elmaradása következtében. 
Mindezen tényezők együttesen lassítják az önt-
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vényanyag minőségek fejlesztését, az ipari alkal
m azást, ily  módon a kutatási eredmények megfelelő 
műszaki feltételek hiányában az iparban sem való 
su lhatnak meg. Ezért nagyon sok területen csupán 
a 30-as és 40-es évek technológiai színvonalát kon 
zerválhatjuk öntödei iparunkban, ezért éri sok bí
rálat az öntőipart, és kénytelenek vagyunk elis 
merni a bírálatok jogosságát.

Örömmel üdvözöljük azt a bejelentést, hogy 
korm ányszinten a Gazdasági B izottság tárgyalja az 
1980-ig terjedő időszakra az öntödei ipar általános 
helyzetét. Érdeklődéssel várjuk a GB döntését és 
a m egvalósítható fejlesztési terveket.

E z t követően Buzánszky Albin, a  Csepeli Vas- és 
A célöntödék igazgató ja  szólt az előadáshoz.

T iszte lt V ezetőségválasztó Taggyűlés !
A beszám oló h íven tükrözi ön tödéink helyzetét, 

m ely szom orú képet ad , de sajnos, ez a  tény . N é 
h ány  kérdésben kiegészítésként egy-két egészen rö 
v id  észrevételt, vélem ény t k ívánok  m ondani.

Öntödéink munkakörülményei a többi iparágak 
hoz és a fejlett ipari országok öntödéihez képest 
—  enyhén szólva —  rosszak. A körülm ényeket itt  
m ost nem kívánom  részletezni, hiszen ezeket mi, 
öntödei szakemberek ismerjük a legjobban. Ezért 
az öntödék műszaki fejlesztésének jelentős részé 
ben arra kell irányulnia, hogy emberibb munkakö
rülm ényeket és egészségesebb szociális helyzetet 
terem tsenek. Ezen a téren való előrelépés még a je 
lenlegi bérezési problémáknál is fontosabb.

A  mai fiataljaink már kiemelkedő fizetés m ellett 
sem vállalnak öntödei munkát. Ö ntvénytisztító  
üzemünkben például 4— 5000,—  F t-o t is keres egy- 
egv jó öntvénytisztító , ennek ellenére a fiatalok er 
re a munkára már nem jelentkeznek. Inkább kisebb 
fizetésért könnyebb, tisztább, egészségesebb m un 
kára, vagy inkább 2000,—  Ft-ért irodában helyez 
kednek el.

Többek között a tisztító i gárdánk is mind jobban 
elöregszik, és a jelenlegi súlyos helyzet könnyen ka 
tasztrofális állapotokat okozhat az öntvénygyártás 
szempontjából.

Az ip ari tan u ló k  esetében sem  sokkal jobb a  hely 
zet. A  Csepeli Vas- és A célöntődének m ost m ár 
tö b b  éven keresztü l nincs ön tő ipari tanulóképzése, 
ill. nincs ipari tanu ló ja , m iu tán  erre  a  szakm ára  
f ia ta lja in k  nem  jelentkeznek.

E b b en  az évben a  v á lla la t nagy  erőfeszítést és 
anyagi á ld o za to t vállal azért, hogy vidékről ö n tő 
ipari tan u ló k a t tu d ju n k  felvenni. T öbbek  k ö zö tt a 
je lentkezőknek b iz to sítu n k :

—  3 éven keresztül kollégium ot, teljes ellátás 
sal,

—  m inden évben egy rend  ru h á t, cipőt, té li 
k a b á to t,

—  és a körülm ényekhez képest k iem elt bérezést.
A z eddigi tapasztalatok azt m utatják, remény

van arra, hogy ebben az évben az iparitanuló-kép- 
zést vállalaton belül el tudjuk indítani.

H a történetesen ezek az ipari tanulók meg is 
maradnak és felszabadulnak, nem biztos, hogy fel- 
szabadulásuk után 2— 3 év  m úlva is folytatják  
szakm ájukat, lehet hogy otthagyják és könnyebb  
vagy  jobban fizetett munkakörülmények közé 
mennek el.

Félünk, hogy a nagy  erőfeszítések ellenére is úgy 
já ru n k , m in t a száraz hom okkal, m ely az u jja in k  
közül kipereg.

Az alapproblém ákhoz szólva m egállap ítható , 
hogy a beszám olóban elhangzo tt jav asla to k  nagy  
szakm ai hozzáértésről tesznek  tanúságo t. B izo 
n y ítja , hogy Szakosztályunk  jól lá t ja  az öntödei 
p rob lém ákat és a  kivezető u ta t  is. A tenn iva lókat 
csak m egerősíteni tudom .

A lá k ívánom  húzni ann ak  fontosságát, hogy az 
ön tödék helyzetének jav ítá sá ra  irányuló  teendők  
kom plex népgazdasági in tézkedéseket követelnek. 
P l. a  KGM, a M unkaügyi M inisztérium , a  Vas-, 
Fém - és V illam osenergiaipari Dolgozók Szakszer 
vezete, az E gyesü le tünk  és az öntödék szoros 
együttm űködésére  és céltudatos m u n k á já ra  van  
szükség, ahol az Ö ntödei Szakosztálynak  m inden 
esetben  kezdem ényezően kell fellépni.

Szabályozó rendszerünknek  v an  néhány  olyan 
tényezője, am i az öntödei fejlődést akadályozza. 
P l. olcsó az élő m unka (m unkaerő), azért nincs, ill. 
kevés és d rága  a  ho lt m unka (öntödei berendezé 
sek), erre pedig az ön tödéknek  jelenlegi szabályo 
zók m elle tt nincs anyagi fedezete.

Mivel a  m unkaerő-ellátás jav u lására  nem  szá 
m íth a tu n k  —  ö rü lhetünk , h a  a  jelenlegi szin ten  
m arad , így  az ö n tv én y g y ártásb an  előlépni csak a 
m űszaki fejlesztés fokozásával lehet.

E nnek  elősegítésére pedig úgy  vélem , központi 
segítség szükséges, m ivel az öntödei beruházások 
igen pénzigényesek és a m egtérülési követe lm é 
nyeknek csak egészen kivételes esetekben tu d n ak  
megfelelni.

H a  a  beszám olóban ism e rte te tt p roblém ák m eg 
o ldásában előre tu d u n k  lépni, akko r ez eredm énye 
sen fogja érez te tn i h a tá sá t az ön tödék  fejlődésében 
és ezen keresztü l a  javu ló  ön tvényellá tásában , k u l 
tu rá lta b b  m unka- és m űszaki színvonalban, az 
ön tvények  jobb minőségében.

K ülön  szeretném  m egköszönni a  Vas-, Fém - és 
V illam osenergiaipari Dolgozók Szakszervezetének 
a z t az erőfeszítését, am it eddig is t e t t  az ön tödék  
helyzetének jav ítá sá é rt, és k é rjü k  to v áb b ra  is v i 
selje szívén az ön tödék  sorsát, m in t ahogy eddig is 
te tte .

A Szakosztály  tovább i m unkájához pedig k ív á 
nok sok energ iát és szívós m unkát, hogy a  szakm a 
e lő tt álló nagyon nehéz feladatokkal eredm ényesen 
tu d jo n  m egbirkózni.

A hozzászólások u tá n  Dr. Vörös Árpád, Szakosz 
tá ly u n k  t i tk á ra  ta r to t t a  meg beszám olóját az el
m ú lt három  év m unkájáró l.

T iszte lt Szakosztályi Ülés ! K edves E lv tá rsa k  !
Szokásunkhoz híven, először em lékezzünk meg 

azokról a  tag társa ink ró l, ak ik  elkezdték  velünk  az 
u tóbb i három  év m u n k ájá t, de időközben örökre 
e ltáv o ztak  közülünk.

U tolsó „ Jó  szerencsét” m on d tu n k  Halmi Pál
nak, Chapó Eleknek, Gál Lászlónak, Sáfár László
nak, Pál falvi Józsefnek, Lingsch Bélának, Grüner 
Edének és Francsics Lajosnak.

K érem  a  szakosztályi ülést, e lh u n y t kollégáink 
em lékének ném a felállással adózzunk.

Az OMBKE 62. K üldöttközgyűlése alkalmából 
ma összegyűlt szakosztályi ülés jelentős állomása
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az Öntödei Szakosztály történetének. Jelentőssé 
nem kerekszámú évforduló, jubileumi év, vagy  
egyéb ünnepélyes alkalom, hanem az elm últ három  
évben végzett, néha fáradságos, gyakran feszült 
ségekkel teli és kudarcokat sem nélkülöző, de ered 
m ényekkel fém jelzett és ezért értékes munka teszi.

Valaminek a jelentőségét, eredm ényességét, ön 
magában is értékelni lehet, és ezt megtehetnénk, 
mert ülésünk résztvevőinek döntő többsége kezde
ményezője, szervezője, végrehajtója vo lt az elvég 
zett munkának, de reálisabb a kép, értékesebb az 
eredmény, ha az elm últ időszakkal és elsősorban az 
OM BKE 61. K üldöttközgyűlése alkalmából tar 
to tt  szakosztályi ülés határozatában foglalt célki
tűzésekkel vetjük egybe végzett munkánkat.

Az Öntödei Szakosztály vezetősége nevében je 
lentem  szakosztályi ülésünknek, hogy az 1969. ápri
lis 24-én tarto tt szakosztályi ülés határozatát az ak 
kor m egválasztott vezetőség irányításával maradék 
talanul végrehajtottuk. A  beszámoló egyes fejezetei 
ezt a m egállapítást részletesen alátám asztják.

A  vezetőség beszámolója töm ören foglalkozik az 
elvégzett m unkával. A  szakosztályi ülés informá
ciókat kap azokról a munkákról, m elyek elvégzésén  
három éven át fáradoztunk, és amelyekről szak 
lapunk folyam atos és részletes tájékoztatást adott. 
Az eredm ényeket így  összesűrítve azonban való 
színűleg meglepő lesz, m ilyen sokrétű m unkát v é 
geztek Szakosztályunk tagjai, m ilyen sok kezdem é
nyezés vo lt, m elyek m egvalósítása az egész öntő 
ipar számára nagy jelentőségű.

A vezetőség munkája

A  végzett munka értékelését a Szakosztály veze 
tőség m unkájával kell kezdeni. Ennek legjellem 
zőbb vonásai a következők voltak:

—  minden évben részletes szakosztályi m unka 
terv és költségvetés készült, am elyek maradékta 
lanul megvalósultak;

—  a vezetőség rendszeresen ülésezett és vala 
m ennyi fontos kérdést m egtárgyalt és határozatot 
hozott;

—  a vezetőségi ülések főként helyi csoportoknál 
zajlottak le;

—  jó kapcsolat alakult ki a vállalatok, intézm é
nyek vezetőivel és ez b iztosította  rendezvényeink  
magas színvonalát, a résztvevők nagy szám át és 
a lebonyolítás anyagi fedezetét;

—  esetenként titkári értekezletek foglalkoztak  
a legfontosabb szervezeti kérdésekkel;

—  a vezetőségi ülések között az elnökből, alelnö- 
kökből, szerkesztőből, titkárból és helyetteséből 
álló szűkebb vezetőség rendszeresen dolgozott és biz 
to síto tta  a határozatok végrehajtását.

A  Szakosztály vezetőségének ez a rendszeres te 
vékenysége azért jelentős, m ert a gazdaságirányítás 
reformja gyakorlati m egvalósításának kezdeti sza 
kaszában kapta m egbízatását, és ekkor az egyesü 
leti munka számos kérdése tisztázatlan volt. 
Am int ismeretes, az 1969-ben tarto tt szakosztályi 
ülésen a vezetőség beszámolója célkitűzések for 
májában fogalm azta meg az új körülmények között 
várhatóan érvényesülő tendenciákat és tevékeny 
ségi területeket. M egállapíthatjuk, hogy a célki

tűzések helyesek voltak, és az egyesületi munkával 
szemben tám asztott követelm ényeket ki tudtuk  
elégíteni.

Szervezeti változások

A kitűzött célok, feladatok m egvalósítása bizo 
nyos szervezeti változásokat vont maga után.

Szakosztályunk taglétszám a 400-ról 600-ra em el
kedett, újabb helyi csoportok alakultak Moson
magyaróváron, Sátoraljaújhelyen, Székesfehérvá 
ron, Szegeden, a KGYV-ben, KGM TI-ben, a Cse
peli Fémműben; újjászerveződött az Oktatási 
Munkabizottság; megalakult a K özgazdasági és az  
Öntödei Porártalmakkal Foglalkozó M unkabizott 
ság.

Érdemes megvizsgálni, hogy a taglétszám  50%- 
os növekedése nem okozott-e kedvezőtlen vá ltozá 
sokat a szakmai összetételben. 595 fő adatainak fel 
dolgozása alapján a következőket kaptuk:

1969 1972

A  m érn ö k ö k  sz á m a  .............. 134 226
A  tec h n ik u so k  s z á m a ........... 120 234
E g y é b  ......................................... 146 135

Vidéken 266, Budapesten 329 tagunk van. A 30 
éven aluliak szám a 139, ami jelentős növekedést 
jelent a  három évvel ezelőtti helyzethez képest. 
N őtt az idegen nyelvet beszélők szám a és ez össze 
sen : 150 fő, ebből 86 fő ném etül, 30 fő oroszul, 13 fő  
angolul beszél.

M egállapítható, hogy a létszám növekedés jó  
irányba hatott; elsősorban a mérnökök és techni
kusok száma n őtt, de lényegesen több le tt  a 30 
éven aluli és nyelveket beszélő tagok szám a is.

A  helyi csoportok száma 13-ra em elkedett, ezen 
k ívül a Vaskohászati Szakosztállyal közösen 4 helyi 
csoportunk van. Ez irányú munkánk nem fejező 
d ö tt be. Fontos esem ény lesz a közeljövőben a B or 
sod m egyei öntőket töm örítő csoport megalakulása, 
m elynek előkészületei a Megyei Pártbizottság irá 
nyításával eredményesen folynak. További helyi 
csoportok alakulását készítette elő a Fém öntő  
Szakcsoport.

Nagyrendezvények

Beszám olási időszakunk igen eredményes vo lt 
a nagyrendezvények szervezett lebonyolítása te 
kintetében. Az időszak jellegzetessége, hogy a nagy- 
rendezvények nemcsak Öntő N apokat jelentettek, 
hanem a legaktívabb helyi csoportok országos, 
gyakran külföldi előadásokkal és résztvevőkkel le 
bonyolított, egy vagy többnapos konferenciáit is. 
U gyancsak újszerű volt, hogy az Öntő N apokat 
m ost először, helyi csoport szervezte meg.

A teljesség igénye nélkül a következő nagyren 
dezvényeket lehet megem líteni:

1969 . V . Ö n tő  N a p o k
Ö n tö d ei M ú zeum  m e g 

V . 27— 30.

n y itá s a
I I .  S o p ro n i T em p erön - 
té s i é s  M in ta k é sz ítő

I X .  24.

N a p o k
II . D ió sg y ő r i M in ta k é 

X . 2— 3.

sz ítő  N a p o k X 1 СО
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1970. I I I .  D ió sg y ő r i M in ta 
k é sz ítő  N a p o k  I I .  19.
Ö n tö d e i B a le se te lh á r ítá s i
A n k é t  I I .  25 . C sep el
F o rró sze le s  V a so lv a sz tá s i
A n k é t  V . 14— 15. K e c sk e m é t
I I I .  S op ron i T em p erön -  
t é s i  és  M in ta k ész ítő
N a p o k  X . 15— 16.
J u b ile u m i s z a k o sz tá ly i
ü lé s  X I .  17.

1971. S k a n d in á v  Ö n tő  N a p o k  IV . 20— 22. S a lg ó ta r já n
IV . D ió sg y ő r i M inta-
k ész ítő  N a p o k  IV . 26— 28.
V I . Ö n tő  N a p o k  V . 11 — 14. G yőr
N e m z e tk ö z i b iz o ttsá g o k
ü lé se i V . 12— 14., V I . 4— 5.
IV . S o p ro n i T em p er-
ö n té s i  és  M in ta k ész ítő
N a p o k  X . 21— 22.
M in ta k é sz íté s i A n k é t  X I I .  9. C sep el

Helyi csoportok
Szakosztályunk vezetőségének céltudatos törek 

vései eredm ényeként több új öntödére alapuló és két 
vaskohászokkal közös helyi csoport alakult. Vallot- 
tuk és a gyakorlat fényesen igazolta, hogy az egyesü 
leti munka élénkítésének alapja a helyi csoportok 
ban végzett munka, ahol konkrét feladatokat szab 
nak a bázisvállalatok, és a legteljesebb mértékben 
kibontakozhat a kezdeményezőkészség. A  helyi cso 
portokban lehet m egvalósítani az egészséges lé t 
szám növekedést, csökkenteni a lemorzsolódást, be 
vonni a fiatalokat az egyesületi munkába. V ezető 
ségünk felismerése helyes vo lt és nyom ában ered 
mények születtek. E lérkezett az idő, amikor a k i
terebélyesedett helyi csoportok munkájának össze 
hangolására, segítésére új módszereket kell ke 
resni. Amennyire hasznos vo lt az önálló csoportok  
létrehozása, éppen olyan szükséges lesz a jövőben  
ezen erős egységek egésszé töm örítése Szakosztá 
lyunk ereje, tekin télye és munkája hatékonyságá 
nak fokozása céljából.

A helyi csoportok helyzetét a következőképpen  
ítéljük meg. Egyrészt teljes önállóságot kell kap- 
niok saját szakterületük, bázisvállalatuk feladatai 
megoldásának ösztönzésében, tagságuk ak tiv i 
tásának fokozásában, m ásrészt erősíteniük kell az 
Öntödei Szakosztályt, hogy az jelentős befolyást 
gyakorolhasson az egész öntészetet érintő problé 
mák megoldására. Szoros együttm űködésre van  
szükség a szakmai továbbképzéssel, a távlati fej 
lesztéssel, külföldi és belföldi tapasztalatcserék bő 
v ítésével, a nagyrendezvényekkel összefüggő prob 
lém ák megoldása érdekében. Fontosnak tartjuk, 
hogy az új vezetőség, a helyi csoportok vezetőivel 
ezeket a kérdéseket a közeljövőben m egvitassa  
és az együttm űködés konkrét formáit, módszereit 
kidolgozza.

Szakcsoportok
A Szakosztály két Szakcsoportjának munkája tö 

retlen fejlődést m utatott. A  végzett munka leg 
fontosabb jellemzői a következők voltak:

—  önállóság szakterületük összefogásában;
—  országos érdeklődést k iváltó rendezvények  

sikeres lebonyolítása;
—  egyre bővülő nem zetközi kapcsolatok;
—  a szakterület országos problémáinak m egol

dásában konkrét részvétel.

A szakcsoportok bővülő tevékenységi köre veze 
tőségüktől ak tív  irányító munkát kíván a rendezvé
nyek jó előkészítésében, a költségek pontos elszá 
molásában stb.

A  következő időszakban nagy feladat lesz az elért 
eredmények tartása, az aktív  tagok állandó m un 
kájának és a tagság érdeklődésének ébrentartása.

Munkabizottságok
E gy-egy szakterület problémáinak megoldásában 

igen eredményesnek bizonyult a m unkabizottságok 
ban végzett munka. Szívesen alkalm aztuk hosszabb- 
-rövidebb távú  feladataink megoldásában ezt a for 
mát. Az elm últ három évben elsősorban az oktatás, 
a közgazdasági problémák és öntödei munkaegész 
ség terén vált szükségessé a m unkabizottsági munka 
alkalmazása.

Egyesületünk egyik legfontosabb feladata a szak 
mai továbbképzés. A  szerteágazó állami oktatási 
formák m ellett is vannak olyan területek, am elye 
ken hiánypótló az egyesületi oktatási munka. Ilyen  
a technikus és mérnök továbbképzés. Ezeken a te 
rületeken igen nagyok az igények is. Ezért tar 
to tta  Szakosztályunk vezetősége kiem elten fon 
tosnak tanfolyam ok megszervezését, melyekről ma 
elmondhatjuk, hogy hasznosak voltak, a résztve 
vők  elism erését vá ltották  ki.

A m ost lebonyolított tanfolyam ok kezdeti lépés 
nek tekinthetők, hiszen további m egoldatlan prob 
lém ák vannak a szakemberképzés minden szint- 
jén.

K özgazdasági m unkabizottságunk a legégetőbb  
kérdések nyilvános m egvitatásával foglalkozott. 
Több előadás és publikált tanulm ány keretében  
v itatták  az öntödék helyzetét. Felh ívták  a figyel 
m et a kapacitások kihasználásának, a munkaerő- 
helyzet, a fejlesztés, az öntvényár problémáira és 
konkrét javaslatokat tettek  ezek megoldására. 
Az a vélem ényünk, hogy ez a munka bizonyos mér
tékben hozzájárult az öntödék helyzetének jav ítá 
sára te tt  központi intézkedések kisürgetéséhez. 
A kezdeti eredmények azonban nem jelentenek  
hosszabb távra megoldást. A  bizottság fontos fel 
adata, hogy a szükséges központi és vállalati intéz 
kedések összehangolásával és m egvalósításával 
összefüggő kérdéseket is m egvitasson, és ezzel se 
g ítse a hazai öntödék, ill. a népgazdaság öntvény- 
ellátási helyzetének javítását.

Az öntödék m unkakörülményeivel, az egészségi 
ártalmakkal korábban már hosszabb időn át foglal
kozott Szakosztályunk. Ném i szünet után újra szük 
ségessé vá lt ilyen kérdésekkel foglalkozó munka- 
bizottság létrehozása.

K örültekintő előkészítés és igényfelmérés alap 
ján igen értékes m unkaterv alakult ki, amelynek  
m egvalósítása m egkezdődött és eredményesen ha 
lad. B ízunk abban, hogy m unkabizottságunk a vá l 
lalatoktól, intézm ényektől megfelelő tám ogatást 
kap, és így  eredményesen működhet közre azok 
problémáinak megoldásában.

Öntöde
Szaklapunk Szerkesztő B izottságának m unkáját, 

a lap színvonalát a három évben m egjelent cikkek 
adatainak statisztikai feldolgozása ugyan csak kis 
részben jellemzi, de ezek az adatok kifejezik a Szer
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kesztő B izottság és Szakosztályunk vezetősége tö 
rekvéseinek, célkitűzéseinek megvalósulását.

A megjelent dolgozatok adatai :

1969 1970 1971

H a z a i ................ 37 49 49
K ü l f ö ld i ............ 4 3 6
Ö sszesen ......... 41 52 55
O ld a l/c ik k  . . . . 5,34 4,66 4,56
E g y éb  an y a g 23,9 15,7 12,8

Az adatokból kitűnik, hogy a cikkek átlagos ter 
jedelme csökkent, elsősorban számuk növekedése 
m iatt, m ásrészt a rendelkezésre álló oldalszámon  
belül az egyéb közlemények m ennyisége csökkent.

Ú gy  gondoljuk, hogy az egyes cikkek terjedel
mének csökkenése helyes irányzat, de törekedni 
kell arra, hogy a Szakosztály egyre színesebbé váló  
m unkáját híranyagok változatos formájában, 
rendszeresen és nagy terjedelemben tükrözze a lap.

A közölt cikkek szerzői közül :

1969 1970 1971

B u d a p e s ti  . . . . 29 33 38
V idék i .............. 10 20 13

A cikkek tém a szerinti megoszlása a következő :

1969 1970 1971

Á lta lá n o s  ....................... 17 21 25
V asö n tés/.e t .................. 8 9 12
T e m p e r ö n té s z e t ........... 5 6 5
A c é lö n té s z e t .................. 3 5 —

F é m ö n té s z e t .................. 2 6 2
M in t a k é s z í t é s ................ 1 1 3
Ö n tö ttv a s  ....................... 1 1 2

Még mindig nem elegendő cikk jelenik meg az 
acélöntészet és fém öntészet témaköréből.

A  szerzők m unkahely-típus szerinti megoszlását 
a következő adatok jellemzik :

1969 1970 1971

Ü z e m ................................ 18 33 27
K u ta tó in té z e t  ......... .. . 15 17 17
T e r v e z ő in té z e t .............. 2 — 2
E g y e t e m ......................... 2 5 5

A konkrét munkahelyek szerinti megoszlás a kö 
vetkező :

1969 1970 1971

Ö n tö d e i V á lla la t  ......... 8 16 12
C sep el V a s 

es  A c é lö n t ö d é k ......... 6 6 6
V a sip a ri K u ta tó  In té z e t 11 14 14
G T I .................................. 1 2 2
N M E  ................................ 1 5 5
L K M  ................................ 2 4 ---.
K G M T I ........................... 2 — 2
M ú zeu m  ......................... 2 — 1
M V G  ................................ —- 1 3
K G Y V .............................. — 1 1
Csepeli Fémmű ........... — 2 —

Lapunk külföldi elismerését jelenti, hogy 10 szak 
lapot kapunk érte cserébe. Szoros együttm űködés 
alakult ki a lengyel szaklap és az Öntöde Szerkesztő 
Bizottsága között.

Az elm últ három év  munkája alapján megálla 
p íthatjuk, hogy a Szerkesztő B izottság kom oly erő 
feszítéseket te t t  a lap folyam atos anyagellátása, 
a szakosztályi munka hű követése érdekében, és- 
erőfeszítéseit siker koronázta.

Öntödei Múzeum
Új színfolttal gazdagodott szakmai életünk,, 

munkánk. 1969. IX . 24-én, többéves fáradságos és 
önfeláldozó munkát ünnepeltünk, amikor m egnyílt 
az Öntödei Múzeum.

A szakma szeretete, a kitartás és az utódokba 
v ete tt h it jellem ezte azokat a tagtársainkat, akik 
a múzeum létrehozásán fáradoztak.

A  Múzeum azóta bebizonyította életképességét,, 
vonzza a hazai és külföldi látogatókat, akik az 
em lékkönyv bejegyzései szerint csodálattal és a lé t 
rehozók iránti m ély  tisztelettel távoznak.

A  munka azonban a Múzeum létrehozásával’ 
nem fejeződött be, hanem nyugodtan m ondhatjuk, 
hogy m ost kezdődött el. Van hol megőrizni, m eg 
óvni szakmánk történetét bem utató emlékeinket, 
m elyek mindenkor a dolgozó, alkotó ember küzdel
mének, szenvedéseinek és győzelm einek jelképei, 
a magunk munkájának, küzdelmének nagyszerű 
eredményei.

T isztelt Kollegák!

Szakosztályunk vezetősége nevében megkérem  
Önöket, tekintsék legigazibb szakmai kötelességük 
nek a Múzeum anyagának gyarapítását, a m últ és  
jelenkor emlékeinek gyűjtését. Érdemes ezzel fog 
lalkozni, amiről m eggyőztek már többször is a Mú
zeum  lelkes munkatársai megkapóan szép kiá llítá 
saikkal, melyek közül a legutolsót éppen ma n y i 
to ttu k  meg.

Fontos feladata lesz az új vezetőségnek a Mú
zeum gondjainak megoldása, végezze ezt olyan  
szeretettel, m int ahogy az eddigi munkát végzők  
azt tették .

Együttműködés más szervekkel
K apcsolatainkat a szakosztályi munka eredmé

nyessége érdekében bővítettük . Legfontosabbnak  
a vállalatokkal, intézm ényekkel kialakítható kap 
csolatokat tekin tettük, hiszen ez a biztosítéka az 
ak tív  tagságnak, a konkrét feladatoknak, a m un 
kánk iránti érdeklődésnek, munkánk tám ogatásá 
nak és nem utolsó sorban konkrét eredm ényeink 
nek.

A vállalati kapcsolatok alapján n őtt a jogi tag 
vállalatok szám a és anyagi tám ogatásuk. Ezek az 

Öntödei V állalat 
Csepeli Vas- és Acélöntödék  
Magyar Gördülőcsapágy Művek 
Gépipari Technológiai Intézet 
„Április 4 ” Gépgyár 
Budai M intakészítő KTSZ 
Salgótarjáni K ohászati Üzem ek  
Vasipari K utató  In tézet 
Állami Pénzverő  
Magyar Vagon- és Gépgyár.
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A Vaskohászati Szakosztállyal közösen a KG YV , 
KGMTT, Ganz-MÁVAG, Dunai Vasmű, LKM , 
Ózdi K ohászati Üzemek.

A jogi tagvállalatokkal kialakított kapcsolataink 
jellemzői :

—  rendezvényeinkről a vállalatok vezetői külön 
értesítést kapnak;

—  külföldi utakat elsősorban számukra szerve 
zünk;

—  továbbképző tanfolyam okon részvételi díj- 
kedvezm ényt kapnak.

A KGM több szervével szoros szakmai eg y ü tt 
működésünk van. D öntően Szakosztályunk tagjai
ból alakult meg a KGM K ohászati B izottságának  
Öntödei Szakbizottsága, m int szakmai tanácsadó, 
vélem ényező szerv.

Igen jó a kapcsolatunk a NME Öntészeti tan 
székével.

A munka összehangolása érdekében felvettük  
a kapcsolatot a KGM M TTI-vel.

Külföldi kapcsolatok
Az elm últ három évben minden síkon a kapcso 

latok bővítésére törekedtünk. A változó lehetősé 
gek m iatt új form ákat kerestünk és találtunk a kü 
lönböző külföldi rendezvényeken való részvételre.

N em zetközi kapcsolatainkat és egyben lehetősé 
geinket alapvetően az határozta meg, hogy egye 
sületünk tagja az Öntéstechnikai Egyesületek N em 
zetközi Szövetségének. Az utóbbi három év jelen 
te tte  kapcsolataink teljes k ibontakozását és értékes 
eredmények elérését.

Kapcsolatform áink a következők:
—  részvétel az évente tartott nem zetközi kong 

resszusokon;
—  részvétel a nem zetközi szövetség m unkabizott 

ságainak munkájában;
—  részvétel a baráti országok nem zeti konferen 

ciáin;
—  vállalati csoportok utazásának szervezése;
—  öntészeti kiállítások, vásárok megtekintése;
—  cikkcsere stb.
Elm ondhatjuk, hogy valam ennyi kapcsolatfor 

m át eredményesen felhasználtuk szakmai tapasz 
talatok szerzésére. Ennek legfontosabb eredm é
nyei :

—  összesen m integy 160 fő utazását szerveztük  
meg;

—  küldötteink minden évben résztvettek  a nem 
zetközi kongresszusokon;

—  tagtársaink részt vesznek 7 nem zetközi m un 
kabizottság munkájában;

—  minden évben részt vettünk az N D K -ban, J u 
goszláviában, Lengyelországban, Bulgáriában, 
Csehszlovákiában nem zeti rendezvényeken;

—  több vállalati csoport utazásához b iztosítot 
tunk fogadási készséget Jugoszláviába, Csehszlová 
kiába, N D K -ba, NSZK-ba;

—  nagy létszám ú csoport számára m egszervez
tük  1969-ben a belgrádi nem zetközi és 1971-ben 
a IV. angol öntészeti kiállítás meglátogatását;

—  kb. 45 külföldi előadó szerepelt rendezvé. 
nyeinken, a hazánkban járt külföldiek száma kb. 
400 fő;

—  1971-ben m egszerveztük három nem zetközi 
m unkabizottság magyarországi ülését és m egkap 
tuk az 1978-ban tartandó 45. N em zetközi Öntő 
Kongresszus szervezési jogát;

—  am int korábban ism ertettük, lapunk rendsze
resen közöl külföldi cikkeket (3 év a latt 13 cikk).

A jugoszláv öntő egyesülettel kétoldalú szerző 
dést kötöttünk, am ely igen gyüm ölcsöző kapcsola 
tokhoz vezetett, lehetővé téve a devizam entes u ta 
zást.

T isztelt Szakosztályi Ü lés !
Szakosztályunk vezetősége a vázlatosan ism erte 

te tt, de lényegesen gazdagabb, változatosabb há 
roméves m unkáért ezúton is kifejezi köszönetét 
mindazoknak, akik szervezték, irányították, végre 
hajtották.

E gyesületünk és a KGM, valam int egyes vállala 
tok segítségével a kiemelkedő egyesületi m unkát az 
évek során Szakosztályunk vezetősége a lehetősé 
gekhez mérten jutalm azta. E zt a következő adatok  
jellemzik :

1969 1970 1971

„ K o h á s z a t  k iv á ló  d o lg o z ó ja ” 
k itü n te té s ,  fő  ................................ 4 8

E g y e sü le t i  érem , fő  ......................... 3 — 5
P én z ju ta lo m , fő  ................................ 43 12 40

Tisztelt Szakosztályi Ü lés !
Az elm últ három évben végzett munka számos 

következtetés levonását teszi lehetővé. Ez feladata  
a leköszönő vezetőségnek is, de különösen fontos 
feladata lesz az újonnan m egválasztandó szakosz
tá ly i vezetőségnek.

Előzetesen le kell szögezni, hogy a  jövő szak 
osztályi munkájának konkrétabb célkitűzéseit ak 
kor alakítjuk ki helyesen, ha ezeket a Magyar 
Szocialista Munkáspárt K özponti B izottságának
1969. V I. 26— 27-i ülésén elfogadott tudom ány- 
politikai irányelvekre alapozzuk, azokra a határo 
zatokra figyelem m el, am elyeket az MSZMP K B. 
Titkársága 1969. április 28-án a MTESZ munká 
jának továbbfejlesztéséről hozott. A  munka tartal 
m át illetően pedig a következő esztendőkben az 
MSZMP X . Kongresszusának határozatát kell mér
tékadónak tekintenünk, mert az a legnagyobb körül
tekintéssel fogalm azta meg a szocializmus teljes 
felépítésének magasabb szinten való folytatását. 
É s lehet-e nemesebb célja Szakosztályunknak, mint 
ebből szerény részt vállalni?

Engedjék meg, hogy a teljesség igénye nélkül 
összefoglaljuk azokat a problémákat, feladatokat, 
m elyek megoldása a jövőben elősegítheti a szak 
osztály i munka javítását.

E gyesületünk taglétszám ának alakulását a kö 
vetkező adatok jellemzik:

1892. június 27, a megalakulás napja: 582 fő 
1942. október 24, 816 fő
1971. december 31, 6114 fő

Az Öntödei Szakosztály tagjainak szám a tú lha 
ladta a 600 főt és ebben az évben erősen megköze 
líti az OM BKE felszabadulás előtti létszám át. Ez 
önmagában is jellemzi, hogy mit jelentett a fel 
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szabadulás, a  szocialista társadalom  a m űszaki 
tudom ányos m unka  jelene, jövője szám ára. K o 
m oly lehetőséget k a p tu n k , kom olyan kell ez t fel 
használnunk  szakm ánk fejlesztése, szocialista t á r 
sadalm unk  erősítése érdekében.

A  Szakosztályunkban töm örített 460 mérnök és 
technikus hatalmas erő, am elynek tevőlegesen részt 
kell venni a m agyar öntvénygyártás problémáinak 
megoldásában.

K ötelessége Szakosztályunk  vezetőségének, hogy 
erre m ozgósítsa S zakosztályunk  tag ja it. A Szak 
osz tá ly  kereteiben  m eg v ita to tt és helyesen érte lm e 
z e tt  népgazdasági, ágazati fe ladatok  pozitívan  be 
fo lyásolják a  v á lla la ti fe ladatok  m egoldását is.

A  Szakosztály  tag ja in a k  szakm ai tap a sz ta la ta , 
szakm aszeretete  a lap ján  szervezni, irán y ítan i kell 
a  szakem berképzést m inden szinten. N evelni kell 
f ia ta lja in k a t a  szakm a szeretetére.

T ovább  kell fejleszteni a  Szakosztályvezetőség 
m u n k á já t. Meg kell osztani, rögzíteni kell az egyes 
tisztségviselők fe ladata it. Speciális m unkák  állandó 
irá n y ítá sá ra  felelősöket kell felkérni.

A szigorúbb és tervszerű  pénzügyi gazdálkodás 
érdekében a  gazdasági m u n k át az érvényes u ta s í 
tások  a lap ján , a  költségvetésben te rv eze tt keretek  
k ö zö tt kell megszervezni.

A helyi csoportok szám ának  örvendetes növe 
kedésével párhuzam osan  fokozni kell a  Szakosztály  
egységes fellépését az ön tödék helyzetét , fejlesztési 
elképzeléseket érin tő  kérdésekben.

Törekedni kell a rra , hogy a helyi csoportok sa já t 
helyzetüknek  legmegfelelőbb tevékenységi te rü le 
t e t  ta lá ljan ak . M unkájukat össze kell hangolni az 
ütközések, párhuzam osságok elkerülése érdekében.

K eresni kell azokat a  tém ák a t, fe ladatokat, am e 
lyek m egoldását a  Szakosztály  keretein  belül e red 
m ényesebben lehet megoldani, m in t válla la toknál, 
in tézm ényeknél és am elyek m egoldása konkrét 
gazdasági eredm ényekkel jár. Ilyen  feladatok  m eg 
o ldására  m unkab izo ttságokat kell szervezni.

Meg kell terem ten i az Ö ntödei M úzeum  tovább i 
fejlesztésének, bővítésének fe lté te le it S zakosztá 
ly u n k  keretein  belül. T ám ogatóka t kell szervezni 
tag o k  és v á lla la tok  k ö zö tt egyarán t.

B ővíten i kell a  jogi tag v á lla la to k  szám át és ki 
kell dolgozni az együ ttm űködés k o n k ré t fo rm áit 
és céljait.

B ővíteni kell a Szakosztály külföldi kapcsolatait. 
K étoldalú  szerződések kötését kell kezdem ényezni 
az N D K -ban, Csehszlovákiában, Lengyelország 
ban működő egyesületekkel. B iztosítani kell a fo 
kozott részvételt a nem zetközi szövetség m unkájá 
ban. Még ebben a ciklusban meg kell alakítani a 45. 
N em zetközi Öntő Kongresszus szervező b izottsá 
gát,

A Szakosztály  vezetősége nevében kérem  a  tisz 
te l t  szakosztályi ü lést, hogy a  felsorolt fe lad a to k a t 
foglalja h a tá ro za tb a  és e feladatok  m egvalósítására 
szakm ai és politikai felelősséget vállaló  vezetősé 
g e t válasszon.

T iszte lt Szakosztály i Ülés! K edves E lv társak !
A  Szakosztály  vezetősége m eg v ita tá sra  e lő ter 

je sz te tte  az e lm ú lt három  esztendőben végzett 
m u nkáró l szóló beszám olóját. K é rjü k  annak  elfo 
g a d á sá t és a  vezetőségnek a felm entés m egadását.

Az elnöklő Szász József ezu tán  felkérte  a  Jelölő  
B izo ttság  vezető jé t a  jelölések beterjesztésére. 
Hollósi Béla a  tisztségviselőkre vonatkozó jav a s 
la to k a t részletes indokolással a d ta  elő. Az elhang 
z o tta k  u tá n  szó t k é rt Ferenczi István tag tá rsu n k , 
aki Tarján Béla jelölését k é rte  alelnöki tisztségre, 
h ivatkozva  a  nev eze tt tudom ányos m unkájára , 
a  Fém öntő  S zakcsoportban b e tö ltö tt t itk á r i  m eg 
b íza tására , és az ebben végzet t  nagy szervező m un 
k á já ra , va lam in t a rra , hogy m ár szám os országban 
és hazai rendezvényen ta r to t t  nagy  érdeklődést 
k iv á ltó  szakm ai előadást.

E z u tán  Tarján Béla a  Szakosztályon belül lé tre 
jö t t  nagy  létszám bővülés és ú jab b  helyi csoportok 
lé tre jö tté re  alapozva te r je sz te tt  be jav asla to k a t. 
Ja v as la ta i k özö tt az Ö ntödei Szakosztály  nevének 
m egváltoz tatása, a  szervezeti tagozódásra v o n a t 
kozólag vas- és fém öntészeti ágazat k ia lak ítása  és 
az ágazatokból az E gyesü le t választási trad íc ió ja  
a lap ján  a  Szakosztályon belül is fe lv á ltv a  vas- és 
fém öntő  tisztségviselők vá lasz tása  szerepelt. A ja 
vasolt szervezeti változások a lap ján  Óvári László 
kollégát t itk á rn a k  és Hajas Sándort szerkesztő 
he lye ttesnek  a ján lo tta .

A hozzászólások á lta l k iv á lto tt  v itá b a n  többen  
k a p ta k  szót. Horváth Ferenc szakosztályi elnök el 
m ondta , hogy a fe lve te tt kérdések zöme az E g y e 
sü let alapszabályai szerin t nem  o ldható  meg, és 
nem  ta rto zn a k  szakosztályi hatáskörbe. Az E g y e 
sület E lnöksége á llást foglalt az alapszabályok 
m ódosítására, továbbfejlesztésének kidolgozására, 
így a  választások u tá n  m unkába  kezdő A lapszabály 
m ódosító B izo ttságnak  kell m ajd  a  kéréseket be 
n y ú jtan i. Dr. Verő József elm ondta, hogy a Szak 
osz tá ly  nevének v á lto z ta tásá ra  elhangzott jav a s la t 
a  m agyar n ye lve t és az az t szeretők fü lé t sérti, 
ugyanis a  -száti, -szeti képzők csak főnévhez já ru l 
h a tn ak . íg y  helyes ugyan a kohászati, de az ,,ön- 
tésze ti” szó a borászati, evészeti, ivászati szavak 
ka l azonosan k ivetn i való. Az E gyesü le t nyolc év 
tizedes hagyom ányait ápolva, rendszeresen a rra  
törekszik, hogy a bányász és kohász szakem bereket 
töm örítse, ezért a  szervezetet m egosztani szándé 
kozó tö rekvéseket m inden bizonnyal elvetik . F e l 
h ív ta  a  figyelm et a jó m unkára , a  társadalm i tev é 
kenységgel való érdem szerzésre, és az összefogás 
szükségességére.

Szász József elnök ezu tán  a jelölőlistával kapcso 
la tos jav as la to k a t szavazásra b ocsá to tta , és a  tö b b 
ség vélem ényét összegezve, az eredeti jav asla t 
a lap ján  k é sz ítte tte  el a  szavazólapokat.

A szünet ideje a la t t  m eg tö rtén tek  a  szavazások.
A szünet u tá n  Horváth Ferenc vezérigazgató, az 

Ö ntödei Szakosztály  vo lt elnöke kiváló egyesületi 
m u n k á ju k é rt dr. Horgos Gyula kohó és gépipari 
m iniszter nevében „K o h ásza t K iváló  D olgozója” 
k itü n te té sek e t a d o tt  á t:

Kelemen Lajosnak, a  Csepeli Vas- és A célöntödék 
m űszaki igazgatóhelyettesének, a  Csepeli H elyi 
C soportban k ife jte tt elnöki tevékenységéért, am ely - 
lyel a  csoport lé tszám ának  és m u n k áján ak  jelentős 
fejlődését é rte  el.

Dr. Faragó Elzának, a  V A SK Ú T tudom ányos t a 
nácsadójának , aki a  nem zetközi ön tő  szervezet 
tö b b  m unkab izo ttságában  is dolgozik, és az elm últ
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évben Magyarországon szervezett ülések létreho 
zásában és munkájában végzett kiemelkedő tevé 
kenységet.

Csermák Pálnak, az Öntödei Vállalat műszaki- 
gazdasági tanácsadójának, az Öntödei Vállalati 
H elyi Csoport titkárának, a csoport létrehozása és 
több nagy, ezek között nem zetközi rendezvény  
m egszervezéséért és az eredményes munkáért.

Tarján Bírónak, a V ASK Ú T tudom ányos főm un 
katársának, a Fém öntő Szakcsoport elnökének, az 
utóbbi időben kifejtett ak tív  szervező tevékenysé 
géért, amelynek eredm ényeként a szakcsoport lé t 
szám a jelentősen nőtt és újabb helyi csoportok jö t 
tek létre.

Sövegjártó Zoltánnak, a ZIM Kecskem éti Gyár
egysége osztályvezetőjének, a K ecskem éti H elyi 
Csoport titkárának, aki több országos rendezvény  
szervezésével, a csoport jó irányításával végzett k i
váló munkát.

Az elnök ezután felkérte dr. Pilissy Lajost, a H a 
tározatszövegező B izottság vezetőjét a határozati 
javaslat előterjesztésére.

Határozati javaslat
1. A lelépő vezetőség eddig is az érvényben levő  

párt-, kormány- és egyesületi határozatok szelle 
mében vezette Szakosztályunkat, am it elsősorban 
a vidéki szakmai élet fellendülése, a nagyrendezvé
nyek és a nem zetközi kapcsolatok gazdagsága fém 
jelez. Ezért az áldozatos és sikeres tevékenységéért 
a  lelépő vezetőséget jegyzőkönyvi dicséret illeti.

2. Az MSZMP K özponti B izottsága 1969. VI.
26— 27.-i tudom ánypolitikai irányelveire, az 
MSZMP K B  Titkársága 1969. áprilisi határozatá 
ra —  am ely a MTESZ munkájának továbbfejlesz 
tésével foglalkozott — , valam int a X . Pártkong 
resszus határozataira tám aszkodva és ezeket Szak 
osztályunk szintjére lebontva, soron következő  
munkáink irányvonalának kell tekintenünk.

3. Szeretett öntőszakm ánk átfogó fejlesztési kon 
cepciója záros időn belül a legmagasabb szervek, 
a Gazdasági Bizottság elé kerül jóváhagyásra. 
A határozatok m egvalósítási módjának kidolgozá 
sára és széles körű ism ertetésére szakosztályi ankét, 
majd m unkabizottság vagy m unkabizottságok ösz- 
szehívása szükséges. Ebben a munkában a Köz- 
gazdasági M unkabizottságunknak is hatékonyan  
ki kell vennie részét. Az e területen k ifejtett munka 
ne csak az öntészet fejlesztésére, hanem term elé 
kenységének javítására is irányuljon.

4. Szakosztályunk taglétszám ának és helyi cso 
portjainak rohamos és örvendetes szaporodása, 
■a társadalmi munka decentralizálódása sok új irá 
nyítási problémát vet fel. Mindez nem járhat 
a Szakosztály jól kiforrott egységének és munka- 
módszereinek m egbontásával, hanem csak tovább 
fejlesztésével. Ennek érdekében

a) kéthavonta a helyi és szakcsoportok titkárai 
részére értekezletet kell tartani a közös problémák 
megbeszélésére;

b) a minden csütörtökön m egtartott szűk veze 
tőségi értekezletre előre kidolgozott munkaterv 
szerint meg kell hívni egy-egy helyi vagy szakcso 
port elnökét és titkárát helyi problémáik részletes 
megtárgyalására, másrészt, hogy így  ők hatékonyan

résztvehessenek a szakosztályvezetés munkájában;

5. A helyi csoportok munkájának gerincét a helyi 
vállalati problémák megoldásának társadalmi szin 
tű elősegítése képezze, lehetőleg m unkabizottsá 
gok kereteiben. H a szükséges a szak- és helyi cso 
portok munkaterve ennek szellemében revideá 
landó.

6. A Szakosztály-vezetőség munkájának tovább 
fejlesztésére rögzíteni kell az egyes tisztségviselők  
feladatait, a speciális munkák állandó irányítására 
felelősöket kell felkérni. Ezek tervszerű beszám ol
tatása legalább a negyedévenként m egtartott ve 
zetőségi üléseken történjen meg.

7. Keresni kell azokat a tém ákat, feladatokat, 
am elyek megoldását a Szakosztály hatékonyabban, 
eredményesebben tudja elvégezni, m int az in téz 
mények, vagy vállalatok. Az ily feladatok m egol
dására m unkabizottságokat kell szervezni, m int 
tisztítási, hom okelőkészítési, olvasztási, üzem fenn 
tartási stb. munkabizottság. Ezek munkája lehe
tőleg kim utatható gazdasági eredménnyel járjon.

8. Az emberről, munkája biztonságának és védel
mének fontosságáról a lkotott álláspontunk jegyé 
ben a Porártalom M unkabizottság folytassa eddigi 
tevékenységét, ha szükséges, akkor az öntödei 
munkavédelem  egyéb területein is.

9. Az Oktatási B izottság munkájának közép 
pontjába az öntő szakmunkás és betan ított munkás 
képzés és utánpótlás kérdéseit kell állítani, bele 
értve a továbbképzés, vagy szakosított képzés 
problémáit is. A fenti kérdések előkészítése érde
kében ez évben egész napos ankétot kell tartani. 
F olytatn i kell a m egkezdett, sikeres munkát 
a technikus továbbképzés vonalán is. K i kell épí
teni e területen az együttm űködést az illetékes új 
állami szervekkel és a Vasas Szakszervezettel.

10. A fiatal mérnököknek] és technikusoknak a 
szakosztályi életbe való fokozottabb bekapcsolása 
érdekében ez év  folyam án megfelelő felmérés és 
előkészítés után össze kell hívni afiataljmérnök-tech- 
nikusok ankétját, am elyen meg kell tárgyalni 
a generációs problémákat, a közeledés és a munkába 
való bekapcsolódás módjait. Ennek érdekében az 
egyetem en, a főiskolán és a szakközépiskoláink 
ban időnként ismerkedési klubdélutánokat kell tar 
tani szakmai előadás kíséretében.

11. A m ind széttagoltabbá váló szakosztályi élet 
nem kedvez egym ás problémái megismerésének, 
ezért

a)  egy felelős vagy  bizottság irányításával előre 
kidolgozott program szerint részvételi díjas tapasz 
talatcsere-látogatásokat kell szervezni öntödékbe 
és határterületi vállalatokhoz is, kulturális és is 
merkedési programmal egybekötve. Ez a fórum fel 
használható mind a szakosztályközi, mind az egye 
sü letek  közti kapcsolatok bővítésére.

b) E gy  felelős, vagy  bizottság irányításával 
klubnapokat (pl. élménybeszám olókkal stb .), is 
merkedési összejöveteleket kívánatos szervezni.

12. Szakosztályunknak központilag is kívánatos 
foglalkozni —  társadalmi segítés formájában —  
az Öntödei Múzeum anyagának fejlesztésével, bő 
v ítésével. Tám ogatókat kell szervezni a tagok és 
vállalatok között egyaránt.
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13. Még e ciklusban létre kell hozni az 1978-ban 
Budapesten rendezendő 45. N em zetközi Öntő 
Kongresszus szervező bizottságát és el kell kezdeni 
m ind hazailag a felsőbb szervek és érdekeltek felé, 
mind pedig külföld felé a szervező-előkészítő 
munkát.

14. E rőink , azaz a  realitások  h a tá ra in  belül nö 
velni kell részvéte lünket a  különböző nem zetközi 
szervekben és m unkabizo ttságokban .

15. K éto ld a lú  szerződések kötésével, ill. m eg 
ú jításáva l bővíten i kell a  Szakosztály  külföldi k a p 
cso latait, elsősorban az N D K -ban , Lengyelország 
b an  és Csehszlovákiában m űködő tagegyesü le tek 
kel.

16. Meg kel jav íta n i az Ö ntöde cikk- és h ír 
anyag  e llá to ttság á t. E z t  a  szervező és íróm unkát 
m inden szak- és helyi csoport, va lam in t m unkab i 
zo ttság  elsőrendű kötelességének ta r ts a  és tá m o 
gassa. A h íranyagok  á tfu tás i idejének rövidítése 
érdekében az esem ények, í’endezvények u tá n  egy 
hé ten  belül a rendezvényért felelősnek to v áb b ítan ia  
kell a  h íranyago t a  Szakosztályhoz.

Az e lhangzo tt jav a s la to t a  tagság  egyhangúlag 
elfogadta.

Makai Kálmán, a  Szavazatszedő B izo ttság  veze 
tő je  ezu tán  ism erte tte  a  szavazás eredm ényét. 
A 142 érvényes szavazatbó l dön tő  többséggel, ill. 
egyhangú szavazással m egválasz to tt vezetőségi 
tagok  :

S zak o sz tá ly e ln ö k : Dr. Vörös Árpád
Szakosztály  alelnökök : Dr. Pilissy Lajos

Kovács Dezső 
Szakosztály  t i tk á r :  Bakó Károly
Szakosztály  titk á rh . : Mocsányi Sándor

Szilágyi Imre 
Az Ö ntöde szerkesztője: Feiner Sándor

szerkesztőin : Dr. Mocsy Árpád 
Szakosztá ly  vezetőségi tagok :

Dr. Varga Ferenc 
Horváth Ferenc 
Dr. Nándori Gyula 
Gál Zoltán 
Pintér András 
Solti Márton 
Ernőd Gyula

Szy Géza 
Szende György 
Benyovszky Móric 
Győrök György 
Jónás Pál 
Hajas Sándor 
Tóth Antal

A szakosztályi ülés az Egyesület alapszabályai
ban foglalt joga alapján a következő tagokat java 
solta OM BKE tisztségre:

Az OM BKE választm ányi tagjai :
Dr. Nándori Gyula Buzánszky Albin
Dr. Pilissy Lajos 
Szilágyi Imre 
Szy Géza 
Pintér András 
Ernőd Gyula 

P ó tta g :  Győrök György
Az O M B K E Számvizsgáló B izo ttságának  tag ja i: 

Bánky Gyula 
Tóth András

Bakó Károly 
Zsofinyec Imre 
Benyovszky Móric 
Tóth András 
Hollósi Béla

Az OM BKE Fegyelm i B izottságának tagja:
Gál Zoltán.

A szakosztályi tisztségviseléstől búcsúzó Szász 
József ta g tá rsu n k a t a  Szakosztály  vezetősége a k ö 
vetkező ja v a s la tta l jelölte tisz te leti tag n ak  :

Az Öntödei Szakosztály vezetősége, az OMBKE 
alapszabályának szellemében, csaknem öt évtize 
des aktív  egyesületi munkája alapján 

Szász József oki. kohómérnököt 
az Egyesület tiszteleti tagjának javasolja.

Szász József 1903-ban született. 1928-ban szer 
zett vaskokómérnöki oklevelet. E gyetem i hallga 
tóként belépett az E gyesületbe és 44 éven át an 
nak aktív  tagja maradt. 1949-től a Szakosztály  
vezetőségének tagja. 1958-ban az Öntödei Szak 
osztály elnöke le tt, majd 1963-tól napjainkig a 
Szakosztály alelnöki tisztét tö lti be, tagja E gyesü 
letünk választm ányának.

Elnöksége alatt le tt az OM BKE az Ö ntéstechni
kai Egyesületek N em zetközi Szövetségének tagja. 
Fáradhatatlanul szervezte az Öntödei Szakosztály  
és helyi csoportjainak rendezvényeit. Igen jó kap 
csolatot alakított ki Egyesületünk idősebb és fia ta 
labb tagjaival, akiknek átadja gazdag szakmai és 
egyesületi tapasztalatait.

Egyesületünket 1939-től több alkalommal kép 
viselte külföldön, nem zetközi kongresszuson, kon 
ferenciákon , tanulm ányutakon.

Áldozatos és fáradhatatlan egyesületi munkájáért 
1959-ben a „K ohászat K iváló D olgozója” jel 
vénnyel és 1967-ben Zórkóczy emlékéremmel tün 
tették  ki.

Az elnöki zárszó keretében Dr. Vörös Árpád 
újonnan m egválasztott szakosztályi elnökünk szólt 
a szervezeti létszám ában és tevékenységi körében 
b ővített szakosztályi munka jelentőségéről. K i 
em elte az M SZMP tudom ánypolitikájával és hatá 
rozataival kapcsolatos szervező és fejlesztő munkát, 
az elm életi továbbképzés fontosságát, valam int 
a nem zetközi szervezetben aktivizálódó tevékeny 
ségünket és ebben az 1978-ban lebonyolításra ke 
rülő Nem zetközi Öntő Kongresszust. Az utóbbi
hoz már most meg kell kezdeni a szervező munkát. 
A Szakosztály összefogó, eredményes tevékenysé 
gét kérte az új vezetőség jó működéséhez.

A Magyar Tudom ányos Akadém ia dísztermében  
1972. április 22-én m egtartott Országos M agyar 
Bányászati és Kohászati Egyesület 62. K üldött- 
közgyűlésén Szakosztályunk tagjai közül Horváth 
Ferenc vezérigazgatót, az E gyesület alelnökévé, 
dr. Varga Ferenc tud. osztályvezetőt, az Egyesület 
főtitkárhelyettesévé választották.

Szakosztályunk tagjai sorából
Horváth Ferenc vezérigazgatót, az Ö ntödei Szak 

o sz tá lyban  v égzett több  éves kiváló m u n k á jáé rt 
Sóltz Vilmos Éremmel,

dr. Vörös Árpád osztályvezetőt, a Szakosztály 
ban 1963 óta betö ltött titkári teendők maradékta 
lan ellátásáért, és a vidéki helyi csoportok m eg 
szervezéséért Péch Antal Emlékéremmel,

Nagyzsadányi Endre igazgató t, a  Soproni Helyi 
C soportban k ife jte tt vezető tevékenységéért, v a la 
m in t a  Soproni Tem peröntő  N apok kezdem énye 
zéséért és szervezéséért Kerpely Antal Éremmel 
tü n te tté k  ki.

A K üldöttközgyűlés Szász József oki. kohómér
nököt több évtizedes egyesületi szervező-vezető  
munkássáágért az Egyesület Tiszteletbeli Tagjá
nak m egválasztotta.

Dr. Vörös Árpád—Feiner Sándor
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Gömbgrafitos öntöttvas gyártása előötvözettel
C S O N T O S  I S T V Á N  —  K O V Á C S  Z O L T Á N  —  M Á R T O N  I S T V Á N  oki. kohómérnökök

L e n in  K o h á s z a ti  M űvek

D K  6 6 9 .1 3 1 .7  : 6 6 9 .7 2 1 .5

.4 szerzők a L enin  Kohászati M űvek Vasöntö 
déjében végzett gömbgrafitos öntöttvas gyártási k í 
sérleteiről számolnak be. A  kísérleteket V L53 je lű  
9— 11%  magnézium tartalmú előötvözettel végezték. 
A  kezelt vas mennyisége 500— 20 000 kg között vál
tozott. A z  eredmények a kialakított technológia he
lyességét igazolták.

Üzem ünkben már a korábbi években is á llíto t 
tunk elő göm bgrafitos ön töttvasat, azonban az 
üzemi szintű elterjesztést megfelelő kezelőberende
zés hiánya akadályozta. Az előötvözetek kifejlesz 
tése viszont lehetővé tette , hogy üzemi adottsá 
gainknak megfelelően előállíthassunk göm bgrafitos 
öntöttvasat. K ísérleteinket több sürgető tényező  
indokolta :

a) igény a ferrites, göm bgrafitos öntöttvasból 
gyártott öntvényekre;

b)  acélöntödei kapacitáshiány m iatt formaszek 
rényeink egy részét Göv. 40.-ből állítjuk elő;

c) hengerműveink igénylik a göm bgrafitos hen 
gereket.

Ism ert, hogy a fejlett ipari országokban a göm b 
grafitos öntöttvasgyártáshoz gyakran külön e célra 
olvasztott nyersvasat használnak [1], vagy  kupoló 
esetén 60— 80%-ra növelik a betétben  az acélhulla 
dék részarányát. Hazánkban különleges tisztaságú  
nyersvas gyártására nincs lehetőség. Üzem ünkben  
az öntöttvas olvasztása elsősorban lángkem encé
ben történik, így  nem  lehet a betétbe acélhulladé
kot adagolni, ugyanis nem tudnánk a szükséges 
karbontartalm at biztosítani. K isebb öntvények  
gyártása kupolóból elképzelhető, m elynél az acél 
részarányának növelésére a  betétben mód van, de 
ennek lényegesen nagyobb a kéntartalm a, ezért 
a kisebb kezelési hőmérséklet m iatt a lángkemen- 
cében olvasztást előnyben kell részesítenünk.

Üzem ünkben nagy tisztaságú Sorel-nyervas és 
ausztrál faszenes nyersvas m ellett szovjet, illetve  
diósgyőri öntödei nyersvas, szovjet hem atit és diós 
győri acél-nyersvas áll rendelkezésre. A  szilícium 
tartalom  m iatt ezek közül az acél-, illetve a hema- 
tit-nyersvas jöhet elsősorban számításba.

A kísérletek alapján kívántuk eldönteni, hogy  
hogyan lehetséges Sorel-nversvas használata nélkül 
az eredményes beoltás, ha betétanyagként hagyo 
m ányos öntészeti nyersvasakat használunk. Láng 
kem encéből 1420 °C hőmérsékletű, kb. 3% karbon- 
tartalm ú, és átlagosan 0,040% kéntartalm ú ö n tö tt 
vasat csapolunk. Kérdéses, hogyan és m ilyen elő 
ö tvözet kihozatallal sikerül az öntöttvas grafitjá 
nak göm bösítése. Ism ert, hogy bizonyos elemek a

1. táblázat
A  g r a f i t  g ö m b ö s ö d é s é t  a k a d á l y o z ó  
e l e i n e k  m e g e n g e d h e t ő  é r t é k e i  a z  

ö n t ö t t v a s b a n

E le m M e g en g ed h ető  
ér ték  % -b an

A lu m ín iu m  . . . . 0 ,1 0 *
A n tim o n  ............ 0 ,0 0 2
A r z é n .................. 0 ,0 2 * *
B iz m u t .............. 0 ,0 0 2
K a d m iu m  ......... 0 ,01
R é z  ..................... 2 ,00
S zelén  ................ 0 ,03
T e l l u r .................. 0 ,0 2 * * *
Ó n ....................... 0 10****
Ó lom  .................. 0 ,0 0 2
T itá n  .................. 0 ,1 0 * * * * *
C i n k ..................... 0 ,1 0
C irkon  ................ 0 ,1 0

* L é n y e g ese n  k iseb b  ér ték  m e g h a tá r o z o tt  k ö rü lm é 
n y e k  k ö z ö t t  p o r o z itá s t  ok o z .

** 0 ,1 %  arzén  é s  0 ,0 0 3 %  cériu m  v e g y ü le te  k ed v ező e n  
b e fo ly á so lja  a  g ra fit  k é p z ő d é sé t  és  a  m e leg sz ilá rd sá g i 
tu la jd o n sá g o k a t.

*** A megadott értéknél kisebb mennyiség tűlyuka- 
csosság keletkezését segíti elő.

****  N é h a  m a x . 0 ,1 %  ó n t  ö tv ö z n e k , h o g y  a  p er lit  
k é p z ő d é sé t  és  s ta b i l itá s á t  e lő seg ítsé k .

* ****  A  t itá n  a  v issza m a ra d ó  M g ta r to m á n y á t  sz ű 
k ít i  az  1. áb ra  szer in t.

1. ábra. A  titánnak
a grafit gömbösödését akadályozó hatása 

a magnéziumtartalom függvényében

grafit gömbösödését erősen akadályozzák. Az
1. táblázat azt m utatja, hogy ezek milyen m ennyi
ségben engedhetők meg [2].

A titánnak a grafit göm bösödését akadályozó ha 
tása különösen erős. E zt a titántartalom  és az ön 
tö ttvas magnéziumtartalm ának összefüggését, az
1. ábra szem lélteti. Az üzemünkben használatos 
betétanyagok nem, vagy  csak m egengedhető mér
tékben tartalm azzák az akadályozó elem eket.

G öm b grafitos ö n tö ttv a s  e lő á llítá sá h o z  h a szn á la to s  e lő ö tv ö zet k ém ia i ö ssze té te le  % -ban  2. táblázat

M in ő ség  je le
K é m ia i ö ssz e té te l , °/□

M g Ca MM "Si" F e

V L 5 3 (M )  ........................ 9— 11 1,8— 2,8 0 ,8 — 1,0 4 5 — 50 m a ra d ék
V L 5 3  (S) ......................... 9— 11 3— 4 4 ,5 — 5,5 4 0 — 45 m a ra d ék
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3. táblázat
B e o l t ó  a d a l é k o k  I t a t á s a  a  g r a f i t  g ö i n b ö s ö d é s é r e

E lő ö tv ö z e t

P ró b a
je le

m en n y i- G ra fita la k
típ u s sé g

% -b an

1 1 3 0 % -b an  g ö m b ö s
2 V L 5 3 (M ) 1,5 g ö m b ö s
3 2 ,0 g ö m b ö s

4 1,0 g ö m b ö s
5 V L 5 3  (S) 1,5 g ö m b ö s
« 2 ,0 g ö m b ö s

1. Kísérletek

A gömbgrafitos öntöttvas előállításához szüksé 
ges előötvözetet a M ETALLGESELSCHAFT AG 
cégtől importáltuk. Ára a mischmetal- és magné
zium tartalom tól függően kb. 3 DM/kg.

M ischm etal-t nem  tarta lm azó  előötvözet is fo r 
galom ba kerül. A felhasznált előötvözetek  össze 
té te lé t a  2. táblázatban lá th a t juk .

A beoltáshoz szükséges magnéziummennyiség 
szám ításához a következő összefüggést próbáltuk 
hasznosítani [3] :

Mg«>= —Ig g + 3 /4(S l~  Sjj_. lo o  
V

G ö m b g r a f i t o s  ö n t  ö t t r a s  a d a g o k

O lv a sztó - M ó d o s íto tt
E lő ö tv ö z e t V e g y i ö ssze-

A d a g sz á m m e n n y isé g
0/
/0

b eren d ezés m en n y iség , k g t íp u s c Si M n

1. К 1 500 V L 5 3  (S) ' 2 X 3 ,23 1,09 0 ,4 2
X х з д о 2 ,15 0 ,4 2

2. К 500 V L 5 3  (S) 2
X X 3 ,6 0 1,58 0 ,7 2

3. L 2 000 V L 5 3  (M) 1,75 X 3 ,1 3 1,42 0 ,2 6
X X 3 ,10 2 ,08 0 ,2 6

4. L 6 000 V L 5 3  (M) 2 X 3 ,20 1,61 0 ,2 4
X X 3 ,1 6 2 ,42 0 ,2 6

5 . L 4 500 V L 5 3  (M) 2 X 3 ,0 0 1,53 0 ,3 4
X  X 3 ,00 2 ,17 0 ,3 3

6 . L 6 300 V L 5 3 (M ) 1,75 x 3 ,1 6 1,67 0 ,3 8
X  X 3,00 2,31 0 ,3 6

7. L 9 000 V L 5 3  (M) 2 X 3 ,0 3 2 ,06 0 ,3 2
X X 3 ,00 3 ,35 0 ,3 2

8. L 7 500 V L 5 3  (S) 2 X 3 ,05 1,67 0 ,7 4
X X 2 ,96 2 ,20 0 ,7 0

9. L 5 00 0 V L 5 3 (M ) 1,75 x 3 ,1 3 1,92 0 ,4 2
X X 3 ,20 2,87 0 ,38

10. L 3 500 Y L 5 3  (S) 1,72 X 3 ,1 3 1,64 0 ,8 8
'x X 3 ,03 2 ,12 0 ,9 0

11. L 4 500 V L 5 3  (M) 1,55 X 3 ,03 1,89 0 ,8 4
X X 3 ,1 3 2 ,38 0 ,8 0

12. L 4 700 V L 5 3 (M ) 1,5 X 3 ,36 2,45 0 ,7 6
X X 3 ,60 2,85 0 ,6 8

13. L 9 000 V L 5 3  (M) 1,75 X 3 .1 0 1,89 0 ,6 0
x x 3 ,00 2 ,45 0 ,6 0

14. L 6 00 0 V L 5 3 (M ) 1,8 X 3 ,23 1,99 0 ,6 4  '
x  x  3 ,13 2 ,10 0 ,6 2

15. L 20 000 V L 5 3  (M) 1,67 X 3 ,06 2,22 0 ,3 4
X  X 3 ,20 2 ,28 0 ,3 4

Megjegyzés: A  tá b lá z a tb a n  h a sz n á lt  je lz é se k :  
L = lá n g k e m e n e e ,  К — k u p o ló k e m e n e e  
X =  a d a g ö ssz e té te l a  k eze lé s  e lő tt  

X X =  a d a g ö ssz e té te l a  k eze lé s  u tá n  
- f  = h ő k e z e l t
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ahol Sj az öntöttvas kezelés előtti kéntartalm a 
%-ban;

S2 a kezelés után várható kéntartalom  %- 
ban;

V a beoltáshoz adagolt megnézium kiho 
zatala;

Mgí2 a szükséges magnézium m ennyisége %- 
ban;

Mg„ a visszamaradó magnézium mennyisége 
%-ban.

Figyelem be véve az előötvözet kb. 10%-os mag- 
nézium tartalm át és a várható 30% -os kihozatalt , a 
beoltásokat 2% mennyiségű előötvözettel kezdtük, 
de 1,0 és 1,5%-os mennyiséget is használtunk.

Az első kísérletek eredm ényét a 3. táblázat m u 
tatja. Az 1% előötvözet m ennyiségnél az alapszö 
vetben igen sok lemezes és „quasi flake” jellegű 
grafitot találtunk; a grafitnak csak kb. 30% -a 
göm bösödött. Az előkísérletek alapján tám pontot 
kaptunk a nagyobb mennyiségek kezelésére von at 
kozó technológiai és m unkavédelmi feltételek  k i 
alakításához .

1.1 Kezelések „merülőharangos” módszerrel

E módszernél ajánlatos 1450°-os vagy  nagyobb  
kezelési hőmérséklet. Jelenlegi olvasztóberendezé
seink (földgáztüzelésű kupolók, lángkemence) ezt 
nem teszik lehetővé.

4. táblázat
néhány jellemzője

té te l  % F iz ik a i je llem ző k

P s M g o f  k p /m m 2 a is k p /m m 2 Л 0/ u /0 H B  k p /m m 2
M ód szer

0 ,0 6 4 0 ,0 7 2 43 ,5 63,2 3,5 230 k o sá r
0 ,0 5 6 0 ,0 2 3 0 ,0 2 32,8 4 6 ,4 12,8 140 +

14,2 129 rá ö n té s
0 ,1 1 8 0 ,0 4 0 0 ,02 — — — —

0 ,1 0 4 0 ,0 4 2 48,2 5 6 ,0 228 k o sá r
0 ,1 0 0 0 ,0 2 0 0 ,0 4 27,7 33 ,4 5,3 141 +

0 ,0 8 8 0 ,0 3 7 35,1 0 ,6 248 k osár
0 ,0 8 2 0 ,0 1 3 0 ,0 2 — — — —

0 ,9 8 0
0 ,1 0 0

0 ,0 4 5
0 ,0 1 4 0 ,01

32,2 3 7 ,9 2,8 169 k osár

0 ,1 0 2 0 ,0 3 5 54 ,9 66,3 11,4 228 k osár
0 ,0 9 2 0 ,0 2 5 0 ,0 3 32 ,0 44 ,2 21 ,3 161 +

0 ,0 9 2 0 ,0 3 2 5 4 ,9 64 ,0 11,4 228 k osár
0 ,0 8 0 0 ,0 2 3 0 ,0 3 30 ,5 43 ,2 20,8 165 +

0 ,0 9 6 0 ,0 3 2 45 ,9 66,3 2,3 235 k o sá r
0 ,0 9 0 0 ,0 1 4 0 ,0 3 —- — —

0 ,1 1 4 0 ,0 3 0 52,1 58,1 10,7 253 k o sá r
0 ,1 0 6 0 ,0 1 0 0 ,1 0 37 ,9 4 8 ,2 16,0 1 5 5 +

0 ,1 0 6 0 ,0 4 3 _ 4 2 ,5 64 ,0 1,35 300 rá ö n tés
0 ,0 8 6 0 ,0 2 8 0 ,07 32 ,9 4 4 ,2 7,3 155 +

0 ,1 5 6 0 ,0 4 4 4 8 ,4 54 ,8 1,8 235 rá ö n tés
0 ,1 6 4 0 ,0 1 5 0 ,03 — — —

0 ,1 0 0 0 ,0 4 0 34 ,4 57,3 188 rá ö n tés
0 ,0 9 2 0 ,0 1 0 0 ,0 4 — — — —  ■

0,0 9 4 0 ,0 1 0 63,7 4 ,0 217 rá ö n tés
0 ,0 9 4 0 ,0 1 0 0 ,02 — — —-

0 ,1 0 6 0 ,0 4 3 46 ,2 62 ,3 8,0 197 rá ö n tés
0 ,0 9 4 0 ,0 1 6 0 ,02 — — —

0 ,0 6 6 0 ,0 3 0 44 ,7 60,6 6,9 228 rá ö n tés
0 ,0 6 4 0 , 0 1 7 0 , 0 5 4 0 ,8 54 ,6 8,7 1 8 0 +  +

A  m ec h a n ik a i tu la jd o n sá g o k  v iz sg á la tá h o z  sz ü k ség e s  p rób at e s te k e t  MSZ 8277 , 2. tá b lá z a t  szer in t Y 2 5  je lű  p ró b á k 
b ó l m u n k á ltu k  ki.

A  15. a d a g  +  +  - te l  je lz e t t  é r ték e i Y 5 0  p ró b á ra  v o n a tk o z n a k  ö n tö t t  á lla p o tb a n .
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G ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s b ó l  g y á r t o t t  f i n o m s o r i  k é r e g h e n g e r e k  n é h á n y  j e l l e m z ő j e  5. táblázat
H

en
g

er
a

d
a

g
sz

á
m

K é m ia i ö ssz e té te l, 0/0 P a lá s t  
k e m é n y 
s é g  H B  
k p /m m 2

M eg n ev ezés

H en g er
fe lh a sz 

n á lá s
k g /t

K é r e g 
h en g er
fe lh a sz 

n á lá s
k g /t

C Si M n P S Cr N i M o

5723 3 ,40 1,43 0 ,5 2 0 ,1 4 2 0 ,0 1 8 0 ,1 0 0 ,11 0 ,0 4 532 u to lsó  n y ú jtó 0 ,0 2 4 0 ,0 7 2
5724 3 ,40 1,43 0 ,5 2 0 ,1 4 2 0 ,0 1 8 0 ,1 0 0 ,11 0 ,0 4 532 u to lsó  n y ú jtó 0 ,0 2 4 0 ,0 7 2
5725 3 ,40 1,51 0 ,4 6 0 ,1 4 6 0 ,0 1 6 0 ,18 0 ,2 7 0 ,0 3 580 k észh en g er 0 ,0 2 7 0 ,0 6 3
5726 3 ,40 1,51 0 ,4 6 0 ,1 4 6 0 ,0 1 6 0 ,1 8 0 ,2 7 0 ,03 580 k észh en g er 0 ,0 2 7 0 ,0 6 3

E m iatt a kísérleteket az ajánlottnál kisebb hő 
m érsékleten, 1360—-1380 °C-on végeztük. Az 5— 30 
mm -es szem nagyságú előötvözetet N a2C 0 3-ot tar 
talm azó kéntelenítő adalékkal együ tt 5 mm-es vas 
tagságú lágyacél lemezből készült perforált „ko- 
sár” -ban helyeztük el, am elyet a kezelés előtt 
700— 800 °C-ra hevítettünk. A  kosarat daruval en 
gedtük az üstbe, és nehezékek segítségével b iztosí 
to ttu k , hogy a kezelés a latt a folyékony ön töttvas 
ban maradjon. A kezelés időtartam a —  a reakció 
sebességétől függően —  2— 3 perc, ezalatt az ön 
tö ttv a s  hőmérséklete 40— 50 °C-al csökkent. A  
reakció erős fény- és füst jelenség kíséretében  
fröccsenésmentesen játszódott le.

2. ábra. VL53 ( M )  előötvözettel kezelt 
gömbgrafitos öntöttvas alapszövete. 

A lk . H N 0 3; N  =  100 x

\bsee-31
3. ábra. Ráöntéses módszerhez ajánlott 

kezelőüst vázlata (2 )

A kezelés e lő tt és után technológiai töretpróbá
kat, valam int mechanikai tulajdonságok vizsgála 
tára alkalmas ,,Y ” próbákat öntöttünk.

A  gyártás néhány jellem zőjét a 4. táblázatban 
láthatjuk. A  2. ábrán lá tható szövetfelvétel jel 
lem ző az előötvözettel kezelt göm bgrafitos ön tö tt 
vasra. A  göm bgrafit rendszerint ferritbe ágyazott, 
az alapszövet perlites.

1.2 Kezelések ,,ráöntéses” módszerrel

Ü zem i viszonyainknak a „ráöntéses” módszer 
egyszerűsége folytán és az előzőnél kisebb hőveszte 
ség m iatt jól megfelel. A módszer am iatt különösen 
előnyös, hogy akár 20 t  folyékony ön töttvasat is 
tudunk kezelni, tehát lehetőséget ad nagyméretű 
gépöntvények-, kokillák-, hengerek öntésére is. K í 
sérleteink során a 3. ábrán látható és ajánlott keze 
lőüst még nem állott rendelkezésünkre, a kezelést 
hagyom ányos üstökben végeztük.

A V L53 típusú előötvözet az átöntéses eljárásnál 
vagy ennek változatainál előnyös módon alkalm az
ható 1500 °C-nál kisebb kezelési hőmérséklet m el
le tt akkor is, ha a beoltásra váró folyékony vas 
kéntartalm a nagy.

A kezeléseket a következő módon hajtottuk  
végre :

—  a mérlegelt 5— 30 mm-es darabnagyságú elő 
ö tvözetet az öntőüst aljára szórtuk, és letakartuk  
lágyacél hulladékkal, vagy  8 mm-es perforált le 
mezzel. Az előötvözetet az üsttel együ tt m elegí
tettü k  elő úgy, hogy annak hőmérséklete elérte a 
700— 800°C -ot.

A próbavétel az előzőekben leírtakkal analóg 
módon történt. A  kísérletek eredményeiről a 4. 
táblázat ad tájékoztatást. Ezek közül a legjelentő 
sebb volt számunkra a 15. adag, am elynek kezelésé 
nél az elm ondottak alapján előkészített, perforált 
acéllemez alá helyezett előötvözetre rácsapoltunk. 
Az előötvözet fö lött levő öntöttvas m ennyisége 
20 000 kg volt. A  kezelés a vártnak megfelelően s i 
került, am elyet a szakítószilárdság: a g = 6 0 ,6  
kp/m m 2 is igazol. E z a kísérlet b izonyította, hogy 
a „ráöntéses” módszer alkalmas nagyobb m ennyi
ségű öntöttvas kezelésére.

A visszamaradó Mg m ennyisége 0,01— 0,10%  
között elég nagy szóródást m utat, ami nagyrészt 
a gyakorlati tapasztalatok hiányára vezethető  
vissza. Ennek optimális értéke kb. 0,05% . Meg
figyeltük, hogy még 0,02% -nál is legnagyobbrészt 
gömbös a grafit megjelenése.
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4. ábra. VL53 ( M )  előötvözettel kezelt 
qömbqrafitos öntöttvas alapszövete láqvított állapotban. 

A lk . H N 0 3; N  = 100 X

A Göv. 40 minőséget az MSZ 8277 szabvány F i  
táblázatában előírt hőkezeléssel biztosítottuk. A 
lágyítás liőmérséklete 900 °C volt. Ferritesre lá 
g y íto tt öntvény alapszövetét m utatja a 4. ábra.

A beoltott öntöttvasból különböző felhasználási 
területen alkalm azott öntvényeket öntöttünk, pl. 
EMAG öntőgép hűtőkokilláit, formaszekrényeket, 
acélműi kokillákat, hengereket stb.

A kísérletek során öntött hengerekből az 1964- 
ben gyártott göm bgrafitos finomsori hengereink 
kel 33 beépítés során szerzett tapasztalataink ked 
vezőek voltak, amint ezt az 5. táblázatban is láthat 
juk. A hagyom ányos öntöttvasból gyártott kész 
hengerekhez viszonyítva a hengerfelhasználás 0,063 
kg/t-ról 0,027 kg/t-ra csökkent.

Tapasztalatunk, hogy krómmal-nikkellel és mo- 
libdénnel ötvözött öntöttvasnál nem kell a ferrit 
m egjelenésétől tartanunk, am ely a hengerfelhasz

nálást károsan befolyásolja. Egyébként henger
gyártáshoz kedvezőbb lenne a Ni-Mg-Si bázisú elő 
ö tvözet használata, ezek viszont nagyon nehezen 
szerezhetők be. A nikkeltartalom az ötvözetet drá 
gítja, azonban ez látszólagos, mert a legtöbb hen 
gert egyébként is ötvözzük, 15% Mg-ot, 30% Si-ot 
és 50% Ni-t tartalm azó előötvözet biztosítja az 
öntöttvas kedvező nikkel- és m agnéziumtartalm át.

Újabb ismereteink szerint előötvözetet a SZU- 
ból is im portálhatunk. Ennek jellemző összetétele 
S i= 4 7 — 53%, C a = 7 — 11%, M g = 1 4 — 17%, az ára 
425,50 R bl/t.

Összefoglalás
K ísérleteink alapján m egállapítottuk, hogy a 

LKM  Vasöntő Gyáregységében m egvalósítható a 
gömbgrafitos ön töttvas üzemi szintű gyártása, ha 
elegendő mennyiségű előötvözet áll rendelkezésre. 
A Göv. 40 és Göv. 60 minőségeket biztosítani tu d 
juk. A  grafit jól gömbösödik és a mechanikai tu laj 
donságok kielégítőek akkor is, ha a betétben nem  
használunk speciális öntészeti nyersvasat. Igen  
fontos lenne, hogy öntödéink mielőbb hozzájussa 
nak hazai gyártású és mérsékelt árú előötvözethez. 
A göm bgrafitos vasöntvénygyártással jelentősen  
segítenénk az utóbbi időben kialakult acélöntvény - 
hiánvon. M egállapításunk az is, hogy a magnézium- 
kihozatalt javítani lehet, és nagyobb mennyiségek 
kezelésére kb. 1,6% előötvözettel a gyártás meg
valósítható.
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CIATF munkabizottsági ülések
Az Öntödei Egyesületek N em zetközi B izottsága  

(CIATF) különböző m unkabizottságai 1971. októ 
ber 4-én a 38. N em zetközi Öntőkongresszus alkal
mából együttes ülést tartottak , am elyen a ,,7a Le- 
mezgrafitos ön töttvas” , ,,7b Tem pervas” , ,,7c A cél
ön tvén y” és a ,,7d Lemezgrafitos ön töttvas” m un 
kabizottságok közötti tájékoztatás problémáit és 
a koordinálható m unkákat tárgyalták meg.

Az ülésen a következő napirendi pontok alapján 
v ita tták  meg a koordináció kérdéseit.

1. Az ütőm unka vizsgálata
2. U ltrahangos vizsgálat
3. Feszültségm entes öntvények
4. Az öntöttvas hegesztése
5. Különfélék

Az ütőm unka vizsgálatával az 1969-ben megje 
lent ISO R946 sz. ajánlás óta nem foglalkoznak 
a m unkabizottságok, fontosnak tartják azonban 
a  koordinálást, m ivel még most is különféle próbá
kat használnak a vizsgálatokhoz, ami nagyon m eg 
nehezíti az eredmények összehasonlítását.

Az ultrahangos vizsgálattal a 7a munkabizottság 
budapesti ülésén hozott határozata alapján kezdett 
el foglalkozni. Ennek a roncsolásmentes anyag- 
vizsgálati módszernek az alkalm azhatósága a tem- 
perbizottság k ivételével a többi bizottság számára 
is rendkívül érdekes, ezért az ülés határozatot ho 
zo tt az együttm űködésről.

A feszültségm entes öntvényekkel kapcsolatban  
ajánlást készít a 7a m unkabizottság vasöntvények  
feszültségm entesítésére és megküldi a többi m un 
kabizottságnak is.

A Stockholmi Nem zetközi H egesztési Intézet 
kongresszusán 1971-ben került első ízben napi
rendre az öntöttvas hegesztésének problémája. 
Az ülés résztvevői javasolták, hogy a CIATF küld 
jön állandó képviselőt ezekre a kongresszusokra, 
hogy minél szorosabb kapcsolat alakuljon ki a he 
gesztő és öntőszakemberek között és minél haté 
konyabb legyen a kölcsönös tájékoztatás.

Az ülés résztvevői m egállapodtak abban, hogy 
az egyes m unkabizottságok a ,,7a” m unkabizott 
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ság javaslata alapján az alábbiak szerint tevékeny 
kednek :

—  Az öntödék szem pontjából érdekesnek és fon 
tosnak tartott tém a kidolgozása és ajánlás készí
tése.

—  Az a ján lás m egküldése m inden egyes tag o r 
szágnak, am elyek azu tán  ezt ny ilvánosságra hoz 
zák.

—  A tém ával ezek után csak tém afigyelésként 
kell foglalkozni.

—- A tém a jav as la t hasznosításáról felhívások 
a lak jáb an  in form ációkat kell az iparból gyűjten i.

—  H árom -ö t év  e lteltével a  tém a  állásának  m eg 
felelően ajánlás-kiegészítést kell készíteni.

Az ülés ezután határozatot hozott arról, hogy  
a további tevékenységet hosszúlejáratú tervek  
alapján kell folytatni, m ivel valam ennyi országban 
előre tervezik a kutatási irányt, a kapacitás-lekö 
tést és ez megnehezíti, sőt meg is akadályozhatja  
egy-egv tém a kapcsán a bizottságok munkáját.

Ilyen  előzm ények után került sor a 7a és 7d 
m unkabizottságok háromnapos ülésére Gentben, 
az ősi belga kisvárosban (1. ábra), am elynek meg
szervezésére és a zavartalan munka biztosítására  
a Belga Ö ntőegyesület, illetve ezen keresztül a bel
ga „K ohászati M űszaki-tudományos K utató  K öz 
p on t” és a Genti E gyetem  (RÚG) K ohászati és 
M etallográfiái Laboratóriuma kapott megbízást. 
A szervezők az ülések munkájának biztosításán  
kívül lehetővé tették  a Laboratórium m egtekinté 
sét is.

Az üléseket a R Ú G  K ohászati és M etallográfiái 
L aborató rium ának  T anácsterm ében  ta r to t tá k  az 
alábbi —  összesen 22 —  k ü ld ö tt részvételével :

Anglia: Hughes, J . C. N. (BCIRA Alverchurch) 
Belgium : Dr. Van Eeghem, J. (Rijksuniversiteit, 

Gent); Dr. Dilewijns, J.
C sehszlovákia: Dr. Vetiska, A. (PS VU T, Brno) 
F innország : Andere, E. (K ym m ene A ktiebolag, 

M etalindustry , K ark illa)
Franciaország: J. C. Margerie, 31. T. M or elle, 

(Centre Technique de la Fonerie, Paris); Hal
lót, L. (Usines R enault —-Billancourt) 

H ollandia .Bakker, J. (Vulcanus)
Lengyelország: Dr. Karamara, A. (IOd. K rakkó); 

Modzelewski, W. (M inistersvo Przem yslu  Ciezki- 
ego)

Magyarország: Dr. Vörösné, F. E., (Vasipari K u 
tató  Intézet)

NSZK : Dr. Orths, К. (Institut für Giessereitechnik), 
Lampic, AI. (VDG); Dr. Standke, W. (VDG) 

NSZK: Dr. Weis, W. (Institut für Geisserei- 
technik); Dr. Patterson, W. (Aachen) 

Olaszország: Dr. Cerioli, O. (Glisenti— Caster Spa) 
Svájc: Mayer, H. (Gebrüder Sulzer, AG.); Dr. Out,

К. (Georg Fischer, A. G.)
Svédország: Wester fors, C. AB. Svesnka K ullager- 

fabriken
Froberg, S. AB. Svenska Kullagerfabriken

A 7a munkabizottsági ülés napirendje 
és a határozatok

A tanácskozás —  m elyet Dr. Orths, К. elnök 
vezete tt —  napirendi po n tja i a következők vo ltak  :

1 . á b ra . F la m a n d  g ró fo k  k a s té ly a  G e n tb e n

1. Befejeződő munkák
1.1 Öntvények feszültségm entesítése.
1.2 Ö ntvények hegesztése.

2. Eüggőben levő munkák.
2.1 Grafit minősítés.
2.2 Az öntöttvas alkalmazása nagy hőmérsékle 

ten  és nagy nyomáson.
2.3 Az öntvény minőségének meghatározása.
2.4 Próbavétel az öntöttvasból a karbont ártalom  

meghatározásához.
2;5 Szürkevas-öntvénvek ultrahangos vizsgálata.

3. Űj feladatok.
4. Információgyűjtés a lezárult munkákról.
5. Különfélék.

Az ülés határozatot hozott arról, hogy május v é 
géig minden tagegyesület elkészíti javaslatát a kö 
vetkező évek hosszúlejáratú munkatervére vonat 
kozóan, am ely ily  módon a következő ülésen össze 
állítható lesz.

A lemezes grafit alakjával kapcsolatos ISO aján 
lásra vonatkozó álláspontról még nem született 
döntés, az elkészített anyag kiegészítésre szorul.

A m unkabizottság elfogadta —  némi vá ltozta 
tással —  a vasöntvények feszültségm entesítésével 
és a karbontartalom meghatározásához szükséges 
próbavétellel kapcsolatban készített javaslatot, 
am elyet a m unkabizottság ajánlásaként mindegyik 
tagegyesület megkap.

Az öntvényeknek a felületi kem énység és az 
összetétel alapján történő minősítésére javasolt 
képlet ellenőrzésére több országból összegyűlt 
m integy 2000 adat alapján a képletet sikerült 
pontosabbá tenni, azonban még további adatokat 
várnak, többek között hazánkból is. Ezek az ada 
tok a következők: 50— 120 mm falvastagságú ön t 
vényből kim unkált 30 mm 0 - j ű  próbapálca sza 
kítószilárdsága és kem énysége, feltüntetve az ön t 
vényrajzon a próbavétel pontos helyét, az ön t 
vén y  súlyát, kémiai összetételét és a felületen mért 
kem énységet.

Az „Éknyom ó-vizsgálat” és a „Megmunkálható- 
sági vizsgálat” lezárult tém ákkal kapcsolatban  
a m unkabizottság a következő ülésre információ 
kat kér a tém ák jelenlegi állásnak tanulm ányozá 
sához.
A 7d munkabizottsági ülés napirendje és határozatok 
(A v itát Alargerie, J. C. —  elnök vezette.)
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1. Az öntöttvas hegesztése. Az atlasz m egjelené
sével kapcsolatos problémák.

2. N agyfalvastagságú  göm bgrafitos vasöntvény .

3. A  göm bgrafitképződés ellenőrzésének gyors 
vizsgálati módszere.

4. Grafitalak osztályozása, az ISO ajánlás (R 
945) továbbfejlesztése.

5. Ü tő  vizsgálat, szívósság, ütőszilárdság.
6. Tartós szilárdság.
7. Különfélék.

Az elnök ism ertette, hogy a CIATF düsseldorfi 
közgyűlése elfogadta a m unkabizottság javaslatát 
olyan három nyelvű atlasz kiadására vonatkozóan, 
am ely konkrét példákkal szem lélteti a göm bgrafi
tos öntöttvas hegesztésének alkalmazási területét. 
Az atlasz kiadásának munkája folyam atban van, 
a szükséges példányszámra, az irodalomjegyzékre 
vonatkozó javaslatokat sürgősen össze kell állí 
tani.

Nagyon érdekes összefoglalót készített a vastag 
falú göm bgrafitos öntvények problémáiról Mayer, 
H. (Gebr. Sulzer, Svájc). Az ism ertetett elfajult 
grafitalak rendkívül jellemző a nagyfalvastagságú  
öntvényekre.

A göm bképződés minősítésére nem sikerült még 
gyors és praktikus üzemi módszert javasolni an 
nak ellenére, hogy ismeretesek laboratóriumi kö 
rülmények között alkalmazható pontos ellenőrző 
módszerek.

A m unkabizottság további munkája a göm b 
grafittal kapcsolatos ISO ajánlás kiegészítésével, az 
ütőm unka problémáival és a nagynyom ásos alkal
m azható öntvények problémáival vo lt kapcso 
latos.

A háromnapos tanácskozáson döntés született 
a következő ülésről, amelyre 1972. szeptember 
13—-15-én kerül sor.

A bizottsági ülések résztvevőit a K ohászati és 
Metallográfiái Laboratórium részéről De Sy pro
fesszor, a Műszaki Tudom ányos K utató K özpont 
és a Belga Öntőegyesület részéről az egyesület 
titkára Verriest, R. vacsorán látta  vendégül, majd 
lehetőséget adtak a Laboratórium m egtekinté 
sére.

Vörösné

Az éknyom óvizsgálat alkalmazása*

Az Öntödei Egyesületek Nem zetközi Szövetsége 
(CIATF) 7a „Lemezgrafitos öntöttvas” munka- 
bizottsága az éknyom óvizsgálatot a kevésbé szívós 
öntvények, különösen lemezgrafitos vasöntvények  
szakítószilárdságának közvetve történő gyors m eg 
határozására javasolja.

Az eljárás elsősorban belső üzemi ellenőrzésre al
kalmas.

* E z t  az  a n y a g o t a  C IA T F  7a m u n k a b iz o ttsá g á n a k  
k érésére az 1969 . é v i ü lésre  Orths, К .  és  Weis, W. 
( I n s t itu t  fü r G iessere itech n ik , D ü sse ld o rf)  k é sz íte t té k  
e lő  Dilewijns, J .  (R ijk su n iv e r s ite it , G en t) [9], Lissell, 
E . О. (А . В . W e s tin  B a c k lu n d , S to k h o lm ) [11] és  Ve- 
tiska, A . (F S  V U T , B rn o) [12 ] a k t ív  k ö zrem ű k ö d ése  
m e lle tt .

1. ábra. A z éknyomóvizsgálat élre

Vizsgálati módszer
Az éknyom óvizsgálat a szakítóvizsgálathoz ha 

sonlóan statikus, technológiai roncsoló vizsgálat és 
szakítószilárdság meghatározására közvetve alkal
mas. A vizsgálat lefolytatásakor rúd-, vagy tárcsa- 
alakú próbákat terhelnek két egym ással szemben- 
fekvő élükön egészen a törés bekövetkeztéig ( 1. 
ábra). Az éknyom ószilárdságot a keresztmetszetre 
vonatkoztatott maximális törőterhelés adja.

Alkalmazási terület
Az éknyom óvizsgálat csekély nyúlással rendel

kező anyagokhoz használható, így elsősorban lem ez 
grafitos szürkevas öntvény vizsgálatára alkalmas. 
A próbatestet alig kell megmunkálni —  öntött nyers 
próbák is vizsgálhatók— , ezért ez a vizsgálati mód 
szer előnyös eszköz a termelés ellenőrzésére, mivel 
lényegesen gyorsabb és olcsóbb a szakítóvizsgálat 
nál és pontosabb az egyéb k özvetett vizsgálati 
módszereknél.
Konstrukciós jellegzetesség

Ajánlatos 90°-os ékszöget alkalmazni. Az ék leke- 
rekítésének sugara hatással van a vizsgálat ered 
ményére. A vizsgálathoz használt próbától függően 
30 mm próbaátmérő esetén a legkedvezőbb sugár 
1 mm (4), míg lemezek esetén 0,3— 0,4 mm (2, 8, 
12). A vizsgáló berendezés pontosságának legalább 
a D IN  51220 előírása szerinti II. osztály előírásait 
kell kielégítenie, azaz a skálam utató és a felhasz
nált erő közötti eltérés max. +  2% lehet.

Az éknyomószilárdság összefüggése 
a szakítószilárdsággal

Az éknyom ószilárdságból a szakítószilárdság az 
alábbi összefüggés alapján szám ítható át:

Ов—а-ау—b kp/m m 2 (1)

Az -a- és a -b- faktorok számos mellékkörülménytől 
függenek. Értékük első megközelítésben a követ 
kező :

rúdakú próbára vonatkozóan: «  % 2; b % 5,5 
lemez, vagy lapalakú próbára vonatkozóan:

a % 1,85; b % 7,3

A szórás átlagosan +  1,5 kp/m m 2, ez azt jelenti, 
hogy a szakítószilárdság mérési adatainak 95% -a 
legfeljebb +  3 kp/m m 2 értékkel tér el a szám ított 
értékektől.

Megjegyzések
Ajánlatos minden öntödében saját összefüggése 

ket meghatározni a szakítószilárdság, éknyom ószi
lárdság és kémiai összetétel között, mivel az (1)

B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 23. évfo lyam  1972. 7. szám 165



képlet szerinti összefüggés szórása az egyes esetek 
ben jelentősen lecsökkenthető.

A próba alakja: A 30 mm 0 - j ű  öntött nyersrúd 
előnyösebb a lapokkal szemben, m ivel a vizsgálat 
gyorsabban és olcsóbban elvégezhető, anélkül, hogy 
a mérési pontosságot megsértenénk. Ebben az eset 
ben a módszer elég gyors ahhoz, hogy kötelező  
vizsgálatként elő lehessen írni a gyártási folya 
matban.

A hajlítószilárdság a szakítószilárdság k özvetett 
meghatározására kevésbé alkalmas, m int az ék 
nyomószilárdság. A hajlítószilárdság (a D IN  50110 
előírásai szerint megm unkálatlan nyers öntött pró 
bákon meghatározva) és a szakítószilárdság közötti 
összefüggés a következő:

<Tb =0,81 .aBh— 8.9 kp/m m 2 (2)

A szórás +  3,9 kp/m m 2, azaz az (1) összefüg 
gésnél kapott érték 2,5-szerese, ez azt jelenti, hogy 
a hajlítószilárdság mérési adatainak 95% -a leg 
feljebb 7,8 kp/m m 2 értékkel tér el a szám ított ér
tékektől.
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Szürkevas öntvények feszültségmentesítése

E zt a javaslatot a C1ATF 7a „Lemezgrafitos 
ön töttvas” m unkabizottsága készítette a VDG N  1. 
M erkblatt (műszaki irányelvek) és a felsorolt iro 
dalmi adatok alapján.

A lemezes grafitú vasöntvényekben az öntési 
feszültség keletkezése függ az anyagm inőségtől, az 
előállítás jellegétől, a lehűlési körülm ényektől és az 
adott öntvénykonstrukciótól. A feszültségm entesí
tés az öntvény képlékeny alakváltozását teszi szük 
ségessé. Ez csak az öntvény hőkezelésével hajtható  
teljes biztonsággal végre.

A feszültségek keletkezésének elkerülése

A lemezes grafitú vasöntvényekben annál k i
sebb feszültségek képződnek, minél nagyobb  
a karbon- és minél kisebb a szilícium -tartalom , azaz 
minél nagyobbá telítési fok. Az 1. ábrából látható, 
hogy a szakítószilárdság növelésével arányosan nő 
a feszültség nagysága is. A szükséges m eghatározott 
anyagminőség m ellett ezért a szakítószilárdság kö 
zépértékének annál közelebb kell lennie az adott 
anyagm inőség alsó szilárdsági határértékéhez, m i
nél bonyolultabb az öntvény alakja. Erre azonban 
csak akkor van lehetőség, ha a gyártási biztonság  
ugyanakkor jó és az öntvény tulajdonságai egyen 
letesek, kismértékű a szórás. A 2. ábrán a GG 20 
anyagminőség példája azt m utatja, hogy a szakító 
szilárdság átlagértékét annál nagyobbra kell be 
állítani, minél nagyobb a szilárdsági értékek szó 
rása.

A lehűlésnek az egész öntvényben egyenletesnek  
és lassúnak (legfeljebb 40 °C/óra) kell lennie, kü 
lönösen a 800— 300 °C hőmérséklettartom ányban. 
Ajánlatos ezért, különösen szériagyártáskor, az önt 
vényeket hosszabb ideig a formában hagyni, hogy 
elkerülhető legyen az idő előtti ürítéskor keletkező  
öntési feszültségek képződése.

Egyenletes lehűlés csak akkor valósítható  meg, 
lia az ö n tvény  falvastagságai k ö zö tt nincs nagy

1. ábra. A  szakítószilárdság és a keménység növelésével 
a feszültségek általában erősen nőnek [1 ].

E z az összefüggés, az öntvény geometriai alakjától, 
a lehűlési sebességtől, az ötvözőadalékoktól stb. függően  

arányosan változik

eltérés. A felöntést és a m egvágást úgy kell el 
helyezni, hogy az öntvény irányítottan dermedjen.

A formáknak olyanoknak kell lenniük, hogy ne 
gátolják lehűlés közben az öntvény kontrakcióját : 
vagyis a formáknak sima felü letet kell b iztosíta 
niuk. A magoknak ezenkívül annál jobb össze- 
omlási tulajdonságokkal kell rendelkezniük, minél 
bonyolultabb az öntvény alakja.

T isztításkor ügyelni kell arra, hogy a lapos önt 
vények egyik oldalát se verjék szemeseszóráskor 
erősebben, mivel ezzel ugyancsak feszültségeket 
lehet ébreszteni.

öntési feszültségek megszüntetése izzítássál
M eghatározott mértékű feszültségcsökkentés e l 

éréséhez annál kevesebb izzítási időre van szükség, 
minél nagyobb az izzítási hőmérséklet. íg y  pl. 
300— 600 °C hőmérséklettartom ányban 20 °C hő 
m érsékletnövelés m integy 10 órával csökkenti a 
szükséges izzítási időtartam ot (3. ábra).

Magát az izzítási hőm érsékletet a vele járó meg
felelő felhevítési és lehűlési időtartam  figyelem be 
vételével kell meghatározni.

Az öntvények feszültségének csökkentésére az 
alábbi izzítási hőmérsékletértékek ajánlhatók :

Ö n tv é n y m in ő ség
Iz z ítá s i 
h ő m é r 

s é k le t, °C

Ö t v ö z e t l e n .....................
G y en g én  ö t v ö z ö t t  . . . .  
E rő sen  ö t v ö z ö t t  .........

500— 550  
550— 600  
6 0 0 — 650

A táblázatban feltü n tetett hőmérséklet-értékek 
lehetővé teszik a szövetváltozás (a perlit elbomlása 
ferritté és grafittá) elkerülését, illetve korlátozott, 
elhanyagolhatóan kismértékű szövetváltozást ered 
ményeznek.

Az izzítási hőm érsékletre tö rtén ő  felhevítésnek 
lassúnak  kell lennie azért, hogy még a z á r t  ö n tv é 
nyek  részei is egyenletesen átm elegedjenek és ne 
lépjen fel repedésképződés.

i -

'-Sí*'

kJ Ch ■о 0 
t i :  

"Ö

.S  22

21

20

4 szórásm ezőn kívül e ső  
értékek  valószínűsége V

Wu) X

X 5 %

______
0 _ 3 6 , , 9 П

A s z a k ító s z ilá rd sá g  értéke in ek
terjedelm e (R), [kp/m m l] _____

IÖ6H-2 I

2. ábra. A  szakítószilárdság átlagértékét 
annál nagyobbra kell beállítani, 

minél kisebb a gyártási biztonság 
(  normál körülmények között ), 
mivel csak így garantálható 

a szakítószilárdság alsó határa [3].
E z  ugyanakkor

nagyobb feszültségek keletkezésével is já r
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IR O D A L O M

3. ábra. A  gyakorlat szempontjából 
szóbajöhető időtartam alatt 

csak 460 °C-nál nagyobb hőmérsékleten 
lehet lényeges feszültségcsökkenést elérni [2]

Az egyenletes átm elegítés és izzítás biztosítására  
az izzítás kőmérsékletén általában 25 mm falvas- 
tagságra vonatkozóan egy óra hőntartás szükséges. 
A javasolt izzítási hőmérséklet és időtartam  betar
tásakor ezenkívül további egy órás hőntartás szük 
séges a feszültségek messzemenő m egszüntetésé 
hez.

Az öntvényeket az izzítási hőmérsékletről leg 
alább 300 °C hőmérsékletig —  bonyolult és erő 
sen eltérő falvastagságú öntvényeket 100 °C hő 
mérsékletig —  kemencében kell hűteni, azért, hogy 
ne képződjenek újabb feszültségek. A  lehűlés se 
bessége a kemencében nem lehet nagyobb 30—  
40 °C/óra értéknél.

Feszültségcsökkentés rázással
Az öntési feszültségek m egszüntetése rázással 

gyakorlatilag lehetetlen. Csak az öntvény meg
határozott helyein érhető el rázással feszültség- 
csökkenés és csak nagyon nagy rezgési terhelés 
m ellett, am elyek alig valam ivel kisebbek az anyag 
tartós szilárdságánál. Ilyen jellegű terhelés alkal
mazásakor szám ítani kell törések megjelenésére.

Feszültségmentesítés hosszú ideig történő tárolással 
Hosszú ideig történő tároláskor nem lehet jelen 

tős feszültségcsökkenésre számítani.

Mechanikai megmunkálás
Olyan szerszámgéprészek (ágyak, állók stb.) meg

munkálásakor, am elyek nem feszültségm entesen  
hűltek le, ajánlatos az öntvényrészeket az előmun- 
kálás után rövid ideig feszültségteleníteni a meg
munkáló gépen. A megmunkálási folyam at alkal
mával a nagy feszültség-zónák egyoldalúan meg- 
szüntethetők, ezáltal megbomlik a belső húzó- és 
nyom ószilárdságok egyensúlya. Ennek eredm énye
ként az öntvény elvetem edhet. A  feszültség csök 
kentésekor arra kell törekedni, hogy a vetem edés 
a készremunkálás előtt lépjen fel.

[ l ]  „ Ö n tv é n y fe sz ü lts é g e k , k e le tk e z é sü k , e lk erü lésü k  és  
u tó la g o s  e ltá v o l ítá s u k ” , Z e n tr a lin s titu t  fü r  G ies- 
se re itech n ik , L e ip z ig  1967.

[2 ] Gilbert, G N J :  J . R e s . D e v e lo p m . B C IR A  3 (1950) 
4 9 9 — 514 . o ld .

[3 ] Orths, K .:  G iessere i 5G (1 9 6 9 ) 565— 570 . o ld .

[4 ] M oureaud J . ,  Boulisset R ., P eju  A . és Lajarrige: A . 
F o n d er ie  307 . sz . 1971. 4 0 5 — 412 . o ld .

[5 ] Czikel, J . — Köchling, H .— Sturm , J . :  ,,A  v a s ö n tv é 
n y ek  fe sz ü ltsé g e ir ő l és  fe sz ü ltsé g m e n te s ítő  iz z ítá sá -  
r ó l .” F re ib erg . F o r sc h .-H e fte  A b t . В . 45 . sz . T I . I. 
i9 6 0 . 21— 52. o ld .

[6 ] Bühler, H .— Pfalzgraf, H . G.: G iessere i 55 (1964)  
194— 205 . o ld .

[ 7 1 Balder, H .— Tönshoff, H . К . : „ In té z k e d é se k  az ö n 
té s i  fe sz ü ltsé g e k  e lk e rü lé sére .” M itte ilu n g en  der  
Z en tra le  für G u ssv erw en d u n g . B l .  1010. sz . D ü s 
s e ld o r f  1964. 12. o ld .

Vörösné

Próbavétel grafittartalm ú anyagból а 
karbontartalom meghatározására*

Az Öntödei Egyesületek N em zetközi Szövetsége 
(CIATF) 7a „Lemezgrafitos ön töttvas” munkabi
zottsága a grafittartalm ú anyagok karbontartal
mának meghatározására olyan külön próbavételi 
eljárást javasol, am ely figyelem be veszi a grafit je 
lentőségét.

A  2% -nál nagyobb karbontartalmú vas-karbon 
ötvözetekben a karbon kémiailag k ötött állapotban  
karbidok alakjában, valam int elemi szénként grafit 
alakjában fordulhat elő. Grafitmentes anyag kar
bontartalmának meghatározásához a szokásos pró 
bavételi eljárásokat célszerű alkalmazni. Grafit
tartalm ú anyagban azonban nem lehet a karbon 
tartalm at a szokásos forgácspróbából m eghatároz
ni, m ivel a grafit könnyen kipereg a fémes alapszö 
vetből és vagy egyenlőtlenül oszlik el a forgács kö 
zött, vagy pedig veszendőbe megy. A kipergő grafit 
mennyisége függ a felülettől, a grafit alakjától, jel
legétől és m ennyiségétől, az alapszövet minőségétől 
és a mechanikai megmunkálás jellemzőitől. Leg 
rosszabb esetben a grafit 50% -a előre kiválhat az 
alapszövetből.

Az olvasztó kemencékben a próbavételt úgy vég 
zik, hogy a vizsgálathoz teljesen karbidosan der
m edt próbák kerüljenek. Szürkén dermedt anyag 
karbontartamának meghatározásakor az öntvény 
nyel együtt öntött, az öntvény m ellett fekvő koc 
kapróbákat kell használni, amelyeknek mindegyik  
oldalát meg kell munkálni.

Ajánlatos alapvetően 5— 10 próbát m egvizs 
gálni, a kapott valam ennyi értéket megadni, és kö 
zülük a legnagyobb értéket a legvalószínűbbnek te 
kinteni. Döntőbírósági elemzések alkalm ával a 
vizsgálatok eredm ényeit általában a m atem atikai 
statisztika módszerével kell értékelni. A legvalószí
nűbb értéknek ebben az esetben a 95% -os határt 
kell tekinteni.

V né

* A  C IA T F  7a „ L e m e zg r a fito s  ö n tö t tv a s ”  m u n k a b i 
zo ttsá g á n a k  ja v a s la ta .
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S Z E P A R Á T O R O K
erősen mágneses 
vasércek száraz 
mágneses 
dúsításához, 
mangánércek nedves 
szeparálásához, 
erősen m ágneses 
ércek  nedves 
mágneses 
szeparálásához, 
gyengén mágneses 
anyagok
elektrom ágneses 
szeparálásához

A z  a lá b b i b e r e n d e z é s e k  s z á l l í t á s á t  v á l la lju k :

P B S Z -1  TÍPUSÚ MÁGNESES NÉGYDOBOS SZEPARÁTOR
T eljesítm ény: 500 ton n a/óra
A  d ú s í t o t t  é r c  s z e m c s e n a g y s á g a :  0 —4 0  m m
A z é r ce t  m ágn eses k o n cen trátu m ra , k ö zb en ső  ter m é k r e  és nem  m ágn eses m ed d őre  
bontja.

E R M -2  TÍPUSÚ ELEKTROMÁGNESES SZEPARÁTOR
T e lj e s í t m é n y :  5 t o n n a / ó r a  
A  d ú s í t o t t  é r c  s z e m c s e n a g y s á g a :  0 —5 m m
A z  é r c e t  e ls ő  és  m á so d ik  m ű v e le tb ő l e r e d ő  m á g n e se s  d ú s ítm á n y r a  és  n em  m á g n e se s  
m a r a d v á n y ra  b o n tja .

E B S Z -2  TÍPUSÚ ELEKTROMÁGNESES EG Y D 0B0S SZEPARÁTOR
T e lj e s í t m é n y :  5 0  t o n n a / ó r a  
A  d ú s í t o t t  é r c  s z e m c s e n a g y s á g a :  8 —5 0  m m
A z  é r c e t  m á g n e se s  k o n c e n tr á tu m r a  é s  n em  m á g n e se s  m e d d ő r e  b o n tja .

M S Z -2  TÍPUSÚ ELEKTROMÁGNESES KÉTTÁRCSÁS SZEPARÁTOR
T e lj e s í t m é n y :  1 t o n n a / ó r a
A z  é r c e t  m á g n e se s  fr a k c ió r a  é s  m e d d ő r e  b o n tja .

A  b e r e n d e z é s e k e t  e le k tr o m o s  s z e r e lv é n y e k k e l ,  in d ító -sz a b á ly o z ó  e g y sé g g e l,  
ta r ta lé k a lk a tr é s z -  é s  s z e r s z á m k é s z le t t e l  fe ls z e r e lv e  sz á llítju k .

J\ZE HINDE
M o s z k v a , V —3 3 0



fl METALIMPORT állam i kü lkereskedelm i vá lla la t
kiviteli programja :

—  K ereskedelm i m inőségű du rvalem ez, 
ha jógyártáshoz  való lem ez és 
kazán lem ez

— hidegen h en g ere lt vékony lem ez
— m elegen h en g ere lt szalagacélok
— v a rra t  nélküli csövek
— fú ró ru d ak
— fú ró ru d aza to k
— feke te  h e g esz te tt és h o rg an y zo tt 

csövek
— h ú z o tt rudak

M E T A L I M P O R T

— acél profilok :
— koracélok
— lapos acélok
— szögletacélok
— U N P  idom acélok
— IN P idom acélok

— fekete , feh ér és galvan izált h ú z o tt 
huzal

— betonacél
— v o n ta tó  kábelek
— hegesztő  e lek tró d ák
— ép ítkezési szegek

8, rue  Edgar Q u in e t 
B ukarest — R om ánia 
T elefon : 14.25.09 
T e lex : 257, 258, 259
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

Й. Трайкович, Ф. Гайата: И з у ч е н и е  в о п р о с а  п е р е 

д а ч и  м о д е л ь н ы х  к о м п л е к т о в  в  и м у щ е с т в о  л и т е й 

н ы х  ц е х о в ................................................................................  С 1 6 9

О бщ ая хар актер и сти к а н астоящ его п ол ож ен и я  
и зготовлен и я м оделей . Н овая ф орм а за к а за  и з 
готовления м одельного ком плекта при п р едл о 
ж ен н о й  форме им ущ ества м оделей . М атериаль 
ные проблем ы , возникаю щ ие при производстве  
отливок. П рим енение преды дущ его п р и л о ж е 
ния к обр азован и ю  цены и метод вы работки цен. 
П роблемы  хр ан ен и я  м оделей  д л я  отливок. З а 
дачи ли тей н ого зав ода  в связи  с модельны ми  
ком плектам и при изм енении права на им ущ е 
ство. О ж идаем ы е н ародн о-хозяй ствен н ы е эк о 
ном ические эффекты.

Л. Келемен: П р и м е н е н и е  и н д у к ц и о н н ы х  п е ч е й  в 
ч у г у н о - л и т е й н о м  ц е х е .....................................................  С 1 7 6

П ричины  р асп ростр ан ен и я  и н д у к ц и о н н ы х  пе
чей, ан ал и з тигельны х и кан альн ы х печей п ро 
мы шленной частоты, прим енённы х наи более  
часто в чугун о-ли тей н ы х ц ех а х , ан ал и з к о н 
стр укц и он н ы х особен н остей , х ар ак тер и зую щ и х  
печи средней  частоты или им ею щ ие стац и он ар 
ные п реобразователи  частоты, д а л ее  описание  
в а ж н ей щ и х  хар ак тер и сти к  печей и ан ал и з п реи 
мущ еств и недостатков отдельны х типичны х 
кон струк ц и й . Эконом ические вопросы  прим ене 
ния и н д у к ц и о н н ы х  печей на чугун о-ли тей н ом  
зав оде в зависим ости  от метода прим енения. Д о 
казательство эконом ичности прим енения на ос 
нове зав од ск и х  опытов и ностранны х литейны х  
заводов.

I N H A L T

J . Trajkovics, F . Gajata: Z u r  Ü b e r n a h m e  d e r  M o d e l l -  
v o r r a t e  i n  d e n  B e s t a n d  d e r  G i e s s e r e i e n ................. S  1 6 9

B e sch re ib u n g  d er h e u tig e n  L a g e  d er M od ellh er 
s te llu n g . N e u e  F o rm  d er H e r s te llu n g  v o n  M o d ell 
s ä tz e n  a u f  G rund d es  v o rg e sc h la g e n e n  E ig e n 
tu m sre ch te s  d er G iessere i a n  d en  M od ellen . M a 
te r ie lle  A u sw ir k u n g en  b e i d er G u sserzeu g u n g . 
A n w e n d u n g  d es  H ilfsm it te ls  zu r v o rh er ig en  P r e is 
b ild u n g , d esse n  A u sa r b e itu n g sw e ise . P ro b le m e  
d er L a g eru n g  d er G iessere im o d elle . A u fg a b e n  d er  
G iesserei b e i d er Ü b ern a h m e d es E ig e n tu m sr e c h 
te s  d er M od elle . D er  zu  erw a rten d e  v o lk sw ir t 
s c h a ftlich e  N u tz e n .

L. Kelemen: A n w e n d u n g  v o n  I n d u k t i o n s ö f e n  i n
G i e s s e r e i e n  ...............................................................................  S  1 7 6

D ie  U rsa c h e n  d er V erb re itu n g  d er In d u k tio n s 
ö fen . D ie  H a u p t ty p e n  d er in  E isen g ie sser e ie n  e in 
g e s e tz te n  Ö fen : N e tz fre q u en z -T ieg e l-  u n d  -K a 
n a lö fe n , M itte lfr eq u e n z in d u k tio n sö fe n , m it  r u 
h en d em  F req u en zu m fo rm er  b e tr ieb en e  In d u k 
t io n sö fe n , ih re ch a ra k ter istisch en  K o n s tr u k tio n s 
lö su n g e n , K e n n d a te n . A n a ly se  d er V or- u n d  N a c h 
te ile  d er e in z e ln en  O fen ty p en . W ir tsc h a ft lic h k e it  
d er A n w e n d u n g  v o n  In d u k tio n sö fe n  in  E ise n g ie 
ssere ien  in  A b h ä n g ig k e it  v o n  d er E in sa tz w e ise . B e 
w eis  d er W ir tsc h a ft lic h k e it  n a ch  E r fa h ru n g en  
a u slä n d isch er  G iessereien .

CONTENTS

.7 . Trajkovics, F . Gajata:  A  s t u d y  c o n c e r n i n g  t h e  

a p p r o p r i a t i o n  o f  p a t t e r n  s e t s  b y  t h e  f o u n d r y  . . .  S  1 6 9

D esc r ip tio n  o f  th e  p resen t s itu a tio n  o f  p a tte r n -  

m a k in g . T h e  n e w  fo rm  o f  p a tter n m a k in g , b ased  
o n  th e  p ro p o sed  a p p ro p r ia tio n  o f  th e  a tte r n s  
b y  th e  fo u n d ry . T h e  f in a n c ia l co n se q u en ce s  
a p p ea r in g  in  th e  p r o d u c tio n  o f  ca s tin g s . U s e  o f  an  
aid  in  fo rm u la tin g  p r ices  in  a d v a n c e . P ro b le m s o f  
sto r in g  th e  p a tte r sn . T a sk s o f  th e  fo u n d r y  in  t a k 

in g  o v er  th e  p a tte r n  r ig h ts  o f  p ro p er ty . T h e  p ro b 

a b le  p r o fit  to  th e  p e o p le ’s  e c o n o m y .

L. Kelemen: U s e  o f  i n d u c t i o n  f u r n a c e s  i n  f e r r o u s  
f o u n d r i e s ......................... \ . ...................................................  S  1 7 6

C au ses o f  th e  p ro p a g a tio n  i f  in d u c tio n  fu rn a ces, 
th e  m a in  ty p e s  o f  fu rn aces, u sed  in  ferrou s fo u n d 
r ie s:  th e  m a in s  fre q u en cy  cru c ib le  an d  ch a n n e l 
fu rn a ce , th e  m ed iu m  fr e q u e n c y  fu rn a ce , th e  fu r 
n a ce  o p era tin g  w ith  in p o e r a t iv e  fr e q u e n c y  tr a n s 
form er; th e ir  ch a ra c ter is tic  c o n stru c tio n s , m a in  
p aram eters; a n a ly s is  o f  th e  a d v a n ta g e s  an d  d ra w 
b a ck s o f  th e  v a r io u s  fu rn ace ty p e s . P ro b le m s o f  
th e  e c o n o m y  o f  u s in g  in d u c t io n  fu rn a ces  in  th e  
ferrou s fo u n d ry , d ep en d in g  o n  th e  m o d e  o f  a p p li 
c a t io n . J u s tif ic a tio n  o f  th e  ec o n o m ic  co n sid er a 
t io n s  b y  th e  ex p er ie n c es  o f  fo re ig n  fo u n d r ies .
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Tanulm ány a m intakészletek öntödei tulajdonbavételéhez
T R A J K O V I C S  J Ó Z S E F  g é p é sz m é rn ö k  és G A J  Á T  A F E R E N C  g é p é s z te c h n ik u s  

ö .  V. K ő b á n y a i  V as- és A c é lö n tö d e
D K  6 2 1 .7 4 .0 7  : 3 4 7 .2 1 8 .2

A  mintakészítés jelenlegi állapotának általános 
ismertetése. A  javasolt öntödei m intatulajdon alap 
já n  a mintakészletek elkészíttetésének ú j  form ája. A z  
öntvények gyártásánál jelentkező anyagi kihatás. A z  
előzetes árképző segédlet alkalmazása, és kidolgozá
sának módja. A z  öntőminták tárolási problémái. A  
mintatulajdonjog átruházása során az öntöde fe l 
adatai a mintakészletekkel kapcsolatban. A  várható 
népgazdasági haszon.

A tanulm ány anyagát vitaindítónak szánjuk egy  
—  a vélem ényünk szerint —  igen fontos alaptém a  
megoldása érdekében. Ezért nem is törekszünk a 
közölt anyagban minden öntödei gyártóeszközzel 
kapcsolatos probléma tisztázására.

Feltételezzük, hogy a tárgyalt kérdésekkel kap 
csolatos javaslatunkkal nem fognak sokan egyet 
érteni, mégis m egtesszük annak rem ényében, hogy  
a m egoldást elősegítő gondolatokat felkeltsük az 
ebben a témában jártas szakemberekben.

A tanulm ány tém ája ugyanis nem szűkíthető  
csupán i i  m intakészítés területén észlelhető nehéz
ségekre, gondokra, mivel az szervesen kapcsolódik  
az öntészethez, annak rohamos fejlődése viszont 
szükségszerűen megkívánná a gyártóeszközellátás 
fejlettebb módját.

Az öntészet korszerűsítésében és fejlesztésében  
népgazdasági szinten jelentős anyagiak felhaszná 
lásával kom oly eredm ényeket értünk el. A  moder
nizálásra, korszerűsítésre irányuló beruházások 
zöme már befejeződött. A  várakozásnak m egfele 
lően eredm ényként a fejlett öntödei technológiák  
alkalmazására megfelelő öntödei üzem ek egész sora 
áll az ipar rendelkezésére. A korszerű öntödei tech 
nológiák az öntőm intákkal szemben sok esetben a 
hagyom ányostól eltérő igénnyel lépnek fel. A nö 
vekvő igények kielégítése viszont m egköveteli az 
öntőm intakészítés jobb előkészítését és a gyártási 
lehetőségek kibővítését.

A  m intakészítés azonban nem tart lépést az igé 
nyekkel. Tapasztalataink szerint a jelenleg de 
centralizált öntőm intakészítés a rendelkezésre álló 
erőket a lehető legrosszabb hatásfokkal használja ki

még akkor is, ha egyes helyi eredmények jónak íté l 
hetők meg. A m egvalósult öntödei beruházások 
ugyanis a kezdeti nehézségek és egyéb problémák 
m iatt még nem termelnek teljes kapacitással. De 
már ebben a kezdeti időszakban is tapasztalható a 
m intakészítés kapacitás hiánya, pl. a tartós öntő 
m inták készítésében.

A témakör tanulm ányozása során m egállapít
ható az, hogy néhány kivételes esettől eltekintve a 
m intakészítés szükségszerű fejlesztésének saját erő 
ből való megoldására nincsenek meg az anyagi ala 
pok, lehetőségek. Az öntészeti iparág fejlesztését 
célzó beruházások zöme nem tartalm azott mintáké* 
készítést növelő beruházást is, holott ezek növekvő  
igényeket vetnek fel. E  hiányosság pótlása és meg
oldása érdekében elsősorban az öntőm intákat fel
használó üzem eket kívánjuk érdekeltté tenni.

Az újabb öntödei kapacitások teljes kibontako 
zása során a későbbi időszakban a m intakészítés 
ilyen jellegű problémái egyre inkább gátló tényezői 
lehetnek a korszerű technológiák alkalmazásának, 
azon belül az öntöde gazdaságosságának.

Az öntőm intakészítés korábbi gyakorlatnak  
megfelelően kialakult és még jelenleg is alkalm a 
zo tt ügym enete —  m ely a követelm ények teljesíté 
sét sok esetben gátolja —  röviden a következő :

Az öntvényt felhasználó üzemek a felm ért igé 
nyeik  biztosítása céljából felkeresik az öntvényeket 
gyártó öntödét.

A bem utatott rajzok alapján az öntöde nyilat 
kozik az öntvények gyártási lehetőségéről. A gyár 
tás vállalása esetén a rajzokat az öntöde illetékes 
szerveivel gyártástervezteti, tehát meghatározza, 
hogy m ilyen gyártóeszközre van szüksége gép 
parkjának és az alkalm azott öntéstechnológiának  
megfelelően.

Am ennyiben az öntöde rendelkezik m intakészítő 
részleggel, gondoskodik az öntőm inták elkészítésé 
ről. Még ilyen esetben is előfordul, hogy az öntő 
m inták gyártását nem vállalja, ha az öntvény szállí
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tási határidejének megfelelő időre ezeket nem tudja 
elkészíteni.

Ilyen  esetben —  vagy ha m intakészítő kapaci
tással nem rendelkezik az öntöde —  a rendelő köte 
les az öntőm inták elkészítéséről vagy elkészítteté 
séről gondoskodni. Az öntőm intáról való gondosko 
dás e szakterületen a rendelőre kom oly terheket ró, 
a kivitelezéssel kapcsolatos kooperáció, sürgetés, 
technológiai problémák megoldása, m intaátvétel, 
szállítás stb. vonatkozásában.

Az öntödei tulajdonú öntőminták elkészítésének  
új rendje

Az öntészet fejlődésével párhuzamosan tehát 
szükségszerű, hogy fejlődjön a gyártóeszközökkel 
való kiszolgálás is, m ely a korszerű berendezések 
gyakorlati alkalmazásának alapkövetelm énye. A 
feltárt problémák alapján javasoljuk az öntőm in 
ták öntödei tulajdonba vételét, aminek során a kö 
vetkezőképpen alakulna a m intakészletek elkészíté 
sének új rendje:

Az öntvényfelhasználó igényeivel felkeresi az ön 
tödét. A műszaki dokum entációk alapján megálla 
podnak az öntvények gyártására.

A rendelő az öntvényrendeléséhez m ellékelt ön t 
vényrajz vagy műhelyrajz alapján közli a kért ön t 
vényre vonatkozó kívánságait, azok műszaki jel 
lemzőit.

A feladott öntvényrendelésnek tartalmaznia 
kell:

—  az öntendő anyag minőségét,

—  az öntendő darabszámot,

—  az öntvény műszaki előírásait,
—  az öntvény szállítási határidejét, ill. a szállítás 

ütem ezését.

A rendelés kézhezvétele után az öntöde nyilat 
kozik annak elfogadásáról és a teljesítés feltételei
ről. Az öntöde a rendelés fogadása esetében köteles 
gondoskodni a gyártáshoz szükséges m intakész
let elkészítéséről, vagy elkészíttetéséről, az öntvény  
gyártási programjának megfelelően. A termelési 
osztály  a technológiai osztályon keresztül elkészít 
te ti a mintarendelő rajzot, melyen az illető öntöde 
berendezéseinek és technológiai adottságainak a 
leginkább megfelelő m intakészlet vagy készletek  
elkészítését kéri. A kezdeti időszakban, ha a rende
lőnek van öntőm intája és az megfelel az öntöde 
technológiai előírásainak, vagy  azt kisebb m ódosí
tással a gyártáshoz fel lehet használni, akkor az ön 
tőm intát az öntöde a rendelőtől átveszi a saját tu 
lajdonába. Az öntöde technológiai osztálya a ren 
delőtől m egkapott bázisadatok alapján elkészíti a 
részletesen gyártástervezett mintarendelő rajzot, 
m ely tartalm azza az öntőm intakészlet elkészítésé 
hez az MSZ 5732-ben rögzített előírásokat. Ennek  
értelmében meg kell adnia az öntőm intakészlet :

—- darabszámát, alapanyagát,

—  a magszekrények darabszámát, anyagát, faj 
táját,

—  kiv ite lét (I— I I — I II  oszt.),]
—  pontosságát (I— II— II Az alapanyagnak

ogzt \ megfelelő arj. sz.

—  formázás módját,
—  magkészítés módját,
—  átlagos zsugorodás értékét,
—  egyéb k iviteli és technológiai előírásokat.

A öntőm inta készletek gyártásával kapcsolatos 
kooperáció az öntödén belül marad, amennyiben az 
öntőm inták elkészítésére az öntödének lehetősége 
van. Amennyiben az öntőm inták az öntödén kívül 
készülnek, úgy az öntöde felelőssége megnő a jelent 
kező problémák intézésében és egyéb kooperáló te 
vékenység megoldásában. Ebben az esetben a fele 
lősség a rendelő érdekeivel megegyezően már az ön 
tőm inta készítés során is messzemenően érinti az 
öntödét, a biztonságos öntvénygyártást illetően.

Árképző segédlet kidolgozása

A m intatulajdonjog m egváltoztatása anyagi k i
hatásokat is von maga után az öntvény árának m eg 
határozása során, m ivel az előkalkulált öntvényár 
nak tartalm aznia kell a gyártáshoz alkalm azott és 
felhasznált öntőm inták előállítási költségeit is.

A  tulajdonjog m egváltozása után ugyanis az 
öntöde anyagilag teljes mértékben érdekelt a fel 
használt öntőm intaféleség anyagi am ortizációját 
illetően. Az öntvényfelhasználónál pedig az öntő 
m inta készletek anyagi értéke az öntvény darabárá 
ban kell, hogy jelentkezzen részarányos m egoszlás
ban (a korábbi gyakorlattól eltérően, amikor az 
öntőm inta készletek anyagi értéke egy tételben  
került elszámolásra).

Az öntödékben tehát szükségessé válik, hogy az 
öntvényre vonatkozó ajánlatok megadásának és 
a szerződések megkötésének időszakában szükséges 
öntőm intakészletek  várható árát ismerje. A  jelen 
leg is érvényes fa és fém m intakészítő árjegyzékek 
alkalmazása problémát okoz az öntödéknek, mivel 
az kifejezetten m intakészítési szakmai ismeretekre 
támaszkodik. E  nehézségek áthidaló megoldására 
a tanulm ányterv készítése során kialakítottunk  
egy előzetes árképző segédletet, am ely a készülő 
öntvény darabszámának, bonyolultsági fokának, 
valam int darabsúlyának ismeretében alkalmas 
a szükséges öntőm intakészletek árának előzetes 
meghatározására.

A  segédlet adatainak összeállításához az 1968. év 
ben felhasznált öntőm inták értékeit vettük  alapul. 
A  figyelem be v ett öntőm inták árainak 95% -a a vo 
natkozó árjegyzékek előírásai alapján volt képezve 
és kiszámlázva.

A segédlet gyakorlati alkalmazása két lépcsőben 
a kövekezőképpen történne vas- és acélöntvények  
esetében :

1. Az öntvény darabárának meghatározása a Vas 
és A célöntvények 11/32 kötete előírásai szerint 
(vagy egyedi árképzéssel a két fél m egegyezése 
alapján).

2. Az öntvény bonyolultsági fokának és darab 
számának ismeretében a fa- és fém öntőm inta táblá 
zat értékei alapján m eghatározható a megfelelő 
mintafelár, am ely a m intakészlet árát határolja be 
a kijelölt gyártm ányhoz.

A  fa- és fém öntőm inta előzetes árképző segédlet 
tartalm azza :
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a) Az öntvényre k ialak ított kg/db árhoz viszo 
n y íto tt öntőm inta árat az öntvény bonyolultsági 
fokának figyelem bevételével.

b )  Az öntvény darabszámának megfelelő m inta  
felárat, az öntőm intakészlet árának részarányos 
megoszlását.

e j A  tárolási, javítási- és kezelési költségeket.

A  fa- és fém öntőm inta ártáblázat alkalmazása:

—  az öntvényre vonatkozó bonyolultsági fok és 
gyártási darabszámnak megfelelő oszlopból leol
vassuk az öntőm intakészlet % -ban kifejezett ér
ték ét —  a m inta felárat;

—  az öntvényre vonatkozó 11/32 jelű árjegyzék 
alapján képzett darabárat —- alapárnak tek intve —  
megnöveljük a megfelelő táblázatból kijelölt minta- 
felár értékével;

—  az öntvény árjegyzékkel képzett és öntőm inta  
felárral növelt összeg az ajánlati öntvényárat adja.

A fa- és fém öntőm inta ártáblázatban kialakított 
mintafelárak egy öntőm intakészletre vonatkoznak. 
Több öntőm intakészletet kell figyelem be venni, 
ha a gyártási folyam at azt indokolttá teszi.

Az öntvények darabszámának figyelem bevételé 
vel a m intafelárat úgy kell meghatározni, hogy 
a megrendelésben rögzített darabszámon belül 
a m intakészlet ára megtérüljön.

A fa- és fém öntőm inták előzetes ármeghatározá 
sához szükséges segédlet m egalkotásához vizsgála 
tokat végeztünk az 1968. évben gyártott és felhasz 
nálásra került öntőm inták és az azokkal gyártott 
öntvények adatainak összefüggéseiről.

Felmérésünkben a nagyobb m intakészítő rész 
leggel rendelkező üzemek adatait vettük  alapul, 
kibővítve azoknak az öntőm intáknak a vizsgálatá 
val, melyek az Ö. У. M intakészítő Üzem egységben  
készültek, és az Ö. V. öntödéiben kerültek felhasz 
nálásra.

A  vizsgálat tárgyát képező egységekben felvett 
felmérő lista  az öntőm inták nagyobb megrendelői 
szerint (SZIM, D IG ÉP, ISG, Csepel Autó) csopor
tosítva  az alábbi részadatokat tartalmazta:

—  rendelő —  mintaszám,
—  m intakészlet adatai : összesített F t, bonyo 

lultsági fok, darabszám, alapanyag (fa, fém, müa.),
—  öntvény 'adatai: F t/db , kg/db, bonyolu lt 

sági fok, k iszállított db, selejt% .

A további vizsgálatok céljából a felmérő lista  
statisztikai adatait a m intakészlet anyagának (fa, 
fém, műa.) megfelelően külön bontásban, valam int 
az öntvény bonyolultsági fokoknak növekvő sor
rendjében csoportosítva (1-től, 20 bony, fok) átdol
goztuk. Az egy-egy öntvény bonyolultsági fok jel 
lem zőit tartalm azó felmérő lap adatai felhasználá 
sával m egállapítottuk, hogy a vizsgált öntvények 
hez alkalm azott öntőm intakészletek  m ilyen érté 
ket képviselnek egy-egy öntvényféleség db-árához 
viszonyítva a gyártott darabszám tól függően.

Az így  kim unkált értékek lehetővé tették  azt, 
hogy az öntvény árát, valam int a felhasznált ön tő 
m inta részarányos költségét összehasonlítva %-ban 
fejezzük ki az öntvény előállításához szükséges 
öntőm inta értéket. A  könnyebb kezelhetőség, va la 
m int áttekinthetőség m iatt lehatárolt db-számok

szerint csoport % -ot állapítottunk meg. Az így  
létrehozott mintafelárak értékei azonban csak a fel 
mérés tárgyát képező egységre jellemzőek, a gya 
korlat ugyanis azt m utatta, hogy a mintafelárak 
a vizsgált öntöde öntvényösszetételének megfele 
lően más és más értékűek.

Az öntvény bonyolultsági fokonkénti bontásban 
összesített m inta árhatások statisztikai vizsgálata 
a m eghatározott mintafelárak esetében nem adta  
a kívánt fokozatoknak megfelelő eredm ényt.

A kijelölt egységeknél történt felmérések ered
m ényei eltérőek, tehát azokat abban a formában 
felhasználni nem tudtuk. Célszerű volt a kapott ér 
tékeket átdolgozni, alakítani. Megoldásnak az egy 
ségeknél külön-külön k ialakított mintafelár csoport 
% -számok átlagosítása m utatkozott. Az átlagolt- 
mintafelár, —  az öntvény bonyolultsági fokát sor 
rendnek véve, —  erősen átfedésbe került, ha a helyi 
értékeket egym ással összehasonlítottuk. Az öntvény  
bonyolultsági fokok sorrendjének megfelelően a m in 
tafelár értékeinek az összehasonlítás során egy  
egyenletes szám sort kellett volna eredm ényül ad 
nia.

A célnak megfelelő számsor kialakítása érdeké
ben szem léltetőbb m ódszert választottunk az 
anyag feldolgozására.

A  végeredm ény elérésének megkönnyítése, vala 
m int a tökéletes áttekinthetőség m iatt az összesí
tés során kapott adatokat grafikonra vezettük fel.

A  grafikon a darab-szám és a mintafelár függvé 
nyében áttekinthetően kim utatta a bonyolultsági 
fokok között a nem kívánatos átfedéseket, ugyan 
akkor jól szem léltette a kialakítandó számsor irá
nyát. A gyártott darabszámnak a bonyolultsági fok 
és a mintafelár függvényében való ábrázolása 
( 1. ábra)  lehetővé tette , hogy az optimális görbék 
íé lvételével kialakítsuk egy-egy bonyolultsági fok 
kívánatos vonalát. Az így  k ialakított bonyolultsági 
fokok már (2., 3. ábra) megfelelő fokozatot és á t 
m enetet adnak önmagukon belül is és egymáshoz 
viszonyítva is. Az így  kapott bonyolultsági fok 
vonalai alapján a kijelölt mintafelárak értékeit 
leolvasva táblázatokba foglaltuk össze.

1. ábra. A  fam in ta  statisztikai adatainak grafikonja  
a 6— 10, 11— 20, 101— 150 darabra vonatkozó mintafelár 

meghatározásához
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Öntvények szám a

2. ábra. Segédlet a fam inta készlet 
előzetes mintafelárának meghatározására 
az öntvény bonyolultsági foka alapján

3. ábra. Segédlet a fémminta készlet 
előzetes mintafelárának meghatározására 
az öntvény bonyolultsági fokú alapján

Példa az alkalmazásra:
1. Készítendő 80 db öv. 20 minőségű öntvény, 

db-súlya 10 kg. 11/32 árjegyzékből v e tt ár : y  F t/db. 
Öntvény bonyolultsági fok: 8. A gyártáshoz 1 kész 
let fam inta szükséges. A faöntőm inta ártáblázatból 
a 8. bonyolultsági foknak és 80 darabszámnak 
megfelelő mintafelár: (75 db) 25%.

y F t +  — — =  öntvényár F t/db .

2. Készítendő 3500 db Tö. 35 minőségű öntvény, 
db-súlya 3 kg. 11/32 árjegyzékből v e tt  ár: y  F t/db. 
Bonyolultsági fok: 5. A  gyártáshoz 3 készlet fém 
m inta szükséges. A fém öntőm inta ártáblázatból az
5. bonyolultsági foknak és 3500 darabszámnak 
megfelelő mintafelár: (3000 db) 2,13% , mivel 3 
készletről van szó 3X 2,13% . (1. és 2. táblázat)

?/ F t  V  6 4Q ° /
i /F t  +  -—-— — —  =  teljes öntvényár, F t/db.

1. táblázat
Segédlet a fémmintakészletek előzetes ármeghatározásához

A tá b l á z a t  é r té k e i  % - b a n  k ife je z v e  ta r ta lm a z z á k  a  V as- és A o é lö n tv é n y e k  11 /32  k ö te t e  e lő írá sa i s z e r in t  (v a g y  m e g 
eg y ezésse l) k é p z e t t  ö n tv é n y á r a t  a la p u l  v é v e  eg y  k é s z le t  ö n tő m in ta  á r á n a k  ré s z a rá n y o s  m e g o s z lá s á t .

B o n y , fo k

G y á r ta n d ó  d a r a b

1000 2000 3000 4000 5000 7500 10 000 15 000

00

1 4 ,50 2,25 1,50 1,125 0 ,90 0 ,60 0 ,45 0 ,30
2 4,97 2 ,485 1,657 1,243 0 ,994 0,66 0 ,497 0,331
3 5,44 2,77 1,813 1,36 1,088 0 ,726 0 ,5 4 4 0 ,363
4 5,91 2 ,955 1,97 1,478 1,182 0 ,788 0,591 0 ,394
5 6,38 3,19 3,127 1,595 1,276 0,851 0 ,638 0 ,425
6 6,85 3 ,425 2,283 1,713 1,270 0 ,914 0 ,685 0 ,457
7 7.32 3 ,66 3 ,44 1,830 1,464 0 ,976 0 ,732 0 ,488
8 7,79 3 ,895 2,597 1,948 1,558 1,039 0,779 0 ,519
9 8,26 4 ,13 2,753 2,065 1,652 1,102 0 ,826 0,551

10 8,73 4 ,365 2,91 2 ,182 1,746 1,164 0 ,873 0 ,582
11 9,20 4 ,60 3 ,067 2,300 1,840 1,228 0 ,9 2 0 0,613
12 9,67 4 ,835 3,223 2,417 1,934 1,289 0 ,967 0 ,645
13 10,14 5,07 3 ,38 2 ,535 2,018 1,352 1,014 0 ,6 7 6
14 10,61 5 ,3 0 5 3,537 2,652 2,122 1,414 1,061 0 ,707
16 11,08 5 ,540 3,693 2,770 2,216 1,477 1,108 0 ,739
16 11,55 5 ,775 3,85 2,888 2,31 1,540 1,155 0 ,7 7 0
17 12,02 6 ,010 4,007 3,005 2 ,404 1,602 1,202 0,801
18 12,49 6 ,245 4,163 3,122 2,498 1,665 1,249 0 ,833
19 12,96 6 ,480 4,32 3,24 2 ,592 1,728 1,296 0 ,8 6 4
20 13,43 6 ,715 4 ,477 3,358 2,686 1,789 1,343 0 ,895
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2. táblázat
Segédlet a íamintakészletek előzetes ármeghatározásához

A  tá b lá z a t  ér ték e i % -b an  k ife je z v e  ta r ta lm a z z á k  a  V a s- é s  A c é lö n tv é n y e k  11 /32  k ö te te  e lő írá sa i sz er in t  (v a g y  m e g 
eg y e zé sse l)  k é p z e t t  ö n tv é n y á r a t  a la p u l v é v e  e g y  k é sz le t  ö n tő m in ta  á rá n a k  ré sz a rá n y o s m eg o sz lá sá t .

B o n y . G y á r ta n d ó  d arab
fok

2 1 5 10 15 1 20 25 30 40 50 75 100 150

1 2060 820 410 278 205 164 136 102 82 55 41 28
2 1800 720 360 244 180 147 120 90 72 48 36 24
3 1600 640 320 212 160 128 106 80 64 45 32 21
4 1420 570 285 194 142 115 95 72 57 38 29 19
5 1270 508 254 170 127 102 85 64 51 34 25 17
G 1130 450 225 153 113 91 75 57 45 30 23 15
7 1000 400 200 132 100 80 66 50 40 27 20 13
8 900 360 180 122 90 72 60 45 36 25 18 12
9 800 320 160 109 80 64 54 40 32 23 16 11

10 750 300 150 100 75 60 50 38 30 20 15 10
] 1 700 280 140 94 70 56 47 35 38 18 14 9
12 650 270 135 86 65 52 43 34 27 18 14 9
13 620 248 124 83 62 49 41 31 25 17 12 8
14 590 240 120 79 59 47 39 28 24 16 12 8
15 560 224 112 74 56 45 37 28 22 15 11 7
io 530 212 106 71 53 42 35 27 21 14 11 7
17 510 204 102 65 51 40 34 26 20 13 10 7
18 490 196 98 66 49 39 33 24 20 13 10 7
19 470 190 95 63 47 38 31 23 19 13 10 6
20 450 180 90 60 45 36 30 22 18 12 9 6

A táblázati értékek használhatóságát és értékei
nek helyességét 1— 1 öntöde negyedéves próbael
szám olásával célszerű ellenőrizni.

Az öntőm inta tulajdonjog m egváltozásával ked 
vezőbb helyzet alakulna ki az öntvények gyártási 
programozása és a gyártóeszközgazdálkodás terü 
letén.

Az öntöde a beérkező és a birtokában levő ren 
delések ism eretében arra fog törekedni, hogy az 
öntödei egységek részére az adottságainak legin 
kább megfelelő gyártm ányösszetételt biztosítsa. 
A gyártm ányféleségek kedvező összetételének ki
alakításában nemegyszer kedvezőtlen körülm ényt 
jelenthet a szükséges öntőm inták hiánya. Tehát 
ha a m inta tulajdonos az öntöde és saját —  vagy  
központilag irányított —  m intakészítő részleg áll 
a rendelkezésére, bizonyos, hogy a  saját és a  ren 
delő érdekeit a legmesszebbmenőkig törekszik k i 
elégíteni.

Ebben az esetben már az öntöde érdeke is egybe 
fog esni a rendelő érdekeivel, ugyanis az öntvények  
elkészítéséhez szükséges öntőm inták időre való b iz 
tosítása a szállítási kötelezettség alapvető feltétele  
és biztosítéka lesz.

Az öntőm inta tulajdon m egváltozása lehetővé  
tenné azt, hogy az öntöde a rendelés állom ányának 
és a vállalt szállítási kötelezettségeinek figyelem m el 
kísérésével az öntvény-rendelők tökéletesebb és 
magasabb szintű kielégítését tudja biztosítani. Ha 
az öntöde az öntőm inták határidőre való kézhez 
vételére pontosan szám íthat, lehetőséget kap arra, 
hogy jó előre és nagyobb távlatokban tudjon ön t 
vényprogram ot összeállítani. Minimálisra csök 
kenne az öntőm inta hiányából eredő program vá lto 
zás, nem kellene kapkodva a korábban kedvezően  
összeállított gyártm ányösszetételen változtatni.

Nem  nyílik lehetőség, főleg nem lesz szükség 
olyan öntvények programbaállítására, am ely még 
szállítás szem pontjából ráérne, de előnyös helyzetbe 
kerül azért, mert a rendelő rendelkezik a szük 

séges öntőm intával. Ilyen esetekben az öntödének  
jelenleg nem érdeke, hogy a népgazdaságilag fontos 
öntvények m intáit sürgesse, mert a felelősséget el 
hárította magától azzal, hogy az öntőm inták hiá 
nya nem te tte  lehetővé a korábban m egkötött szer
ződés teljesítését.

Öntőminták tárolási kérdései

A mintatulajdonjog problémáinak m egtárgya
lása során felvetődött az öntőm inták összevont 
tárolásának esetleges szükségessége. Az elhangzott 
szakvélem ények szerint az a nézet került előtérbe, 
hogy a mintatulajdonjog átruházása során lehetővé  
kell tenni, hogy az öntödék gondoskodni tudjanak  
azon minták tárolásáról, amelyekről a rendelő tá 
jékoztatása alapján öntvénygyártás belátható időn 
belül várható.

Az öntőm inták központi tárolásának m egvaló 
sítása nem célszerű, már azért sem, m ivel egyetlen  
öntödének sem az a szándéka, hogy olyan öntő 
m intákat készíttessen, am ely élettartam  szem pont
jából meghaladja az igényelt öntvények biztonsá 
gos legyártását.

A központi tárolás igényét az a gondolat sem tá 
m asztja alá, hogy az új konstrukciók tervezése ese 
tén  a szerkesztők bizonyos módosításokkal esetleg  
igénybe vehetnék a már m eglevő m intákat. Az ipar 
rohamos fejlődését figyelem m el kísérve, ez az út 
járhatatlannak tűnik.

Nem  is beszélve arról, hogy az ilyen jellegű 
öntőm inták összegyűjtése jelenleg fel sem mérhető 
nagyságú tároló helyiségeket igényelne holt, nem  
mozgó anyagok tárolására akkor, mikor hasznos 
anyagok megfelelő tárolása is országos probléma. 
Az öntödének sem lesz célja az öntőm inták táro 
lása, mivel arra fog törekedni, hogy a leszállított 
öntvényekkel egyidőben megtérüljön a felszám o
lásra fordított költsége is.

B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 23. évfo lyam  1972. 8. szám 173



A mintatulajdonjog átruházása során az öntöde 
feladata m intakészletekkel kapcsolatban jelentő 
sen megnő.

Az öntöde felelőssége és kötelessége a tulajdonába  
került öntőm inta készletekkel kapcsolatban három  
nagy csoportba sorolható:

a)  Az új öntőm inták elkészítése, vagy elkészítte 
tése

b) A gyártás folyam án m eghibásodott minták  
javítása

c) Tárolás közben m eghibásodott minták kar 
bantartása.

ad a) Az igényeknek megfelelő új öntőm inták  
szakszerű elkészítéséről az öntöde gondoskodik az 
öntvény gyártási programba vételének m egfele 
lően. K ötelessége a technológiai előírások betar
tása, valam int ellenőrzése. Anyagi felelősséggel tar 
tozik  a m intakészletek határidőre való b iztosítá 
sáért.

ad b) Az öntödéknek elsősorban a gyártás közben 
m eghibásodott minták javítására kell berendez
kedni. H a az öntöde m ellett m intakészítő részleg is 
működik, úgy még az új m intakészítés terhére is 
kapacitást kell b iztosítani a javítási igény teljes 
kielégítésére. Az ily módon k iesett új m intakészítő  
szükségletet, kapacitást, a központi m intakészítő  
üzemeknek kell az öntöde részére biztosítania. 
A  m eghibásodott öntőm inták helyileg történő ja 
v ítását indokolja az esetleges szállításokból eredő 
gyártáskiesés, valam int az a körülmény, hogy az 
oda és vissza történő szállításoknál az öntőm inták  
további meghibásodásnak vannak kitéve. Ezeknek  
a tényezőknek a kiiktatása rendkívüli módon nö 
velné a term elékenységet és a folyam atos gyártás 
biztonságát. B iztosítania kell az öntödének az új 
minták lapraszerelési lehetőségét, ugyanis a minta- 
készítésnek ez a fázisa a leggazdaságosabban és 
legeredményesebben közvetlenül az öntödében v é 
gezhető el, m ivel a szerelés pontossága azonnal 
mérhető, ellenőrizhető.

ad c) A tárolás közben m eghibásodott minták  
javításáról szintén az öntödének kell gondoskodni, 
annak ellenére, hogy a gyártásból k ivett öntőm in 
tá t  —  amennyiben az később újra gyártásra ke 
rül —  kijavítva  célszerű elraktározni.

Meg kell még emlékezni az olyan alakításokról 
és azok helyi elvégzéséről, mikor az öntvénvfel- 
használó m ódosítást kíván végrehajtani a hasz 
nálatban levő öntőm inta készleten az öntvénnyel 
szem ben tám asztott igényeinek megfelelően.

Az öntőminta tulajdonjog megváltozásának
várható hatása az öntőminta készítés területén

Jelenleg az öntőm intakészítés a tervszerű és 
a központi irányítás követelm ényei szem pontjából 
az egyik leglabilisabb, legáttekinthetetlenebb szak 
ágazat népgazdaságunkban. Mind azok ellenére, 
hogy az ország iparát irányító szervek előtt ismert 
az öntőm inta készítés bázis jellege az öntvény- 
gyártás területén, mégis a mai napig nincs olyan  
irányító szervünk, m ely országos viszonylatban  
ismerné a rendelkezésre álló kapacitás adatait, il
le tve  a várható kapacitás igényét.

Az új minták készítésének jelenlegi bázisa az 
Öntödei Vállalaton belül működő M intakészítő 
Üzem egység.

Ez az országban az egyetlen kizárólag öntő- 
m inta készítéssel foglalkozó állami üzem. Hasonló 
jellegű még a Budai M intakészítő KTSZ, jóval 
kisebb kapacitással.

A m intakészítés területén is jelentős a m inta 
tulajdon m egváltozásából eredően várható vá lto 
zás. Az öntőm intakészítéssel foglalkozó egységek  
jó előre ismernék az öntödék várható igényeit. 
Kedvezően tudnák összeállítani, az igények kielé 
gítésére törekedve, a kapacitás adottságainak leg 
inkább megfelelő m intaösszetételt, szinte brigá 
dokra és egyéni dolgozókra bontva.

H a az öntőm intaigény összetétel olyan, akkor 
rugalmasan kisebb, vagy nagyobb m intacsoporto 
kat lehetne előre kialakítani az átfutási idő csök 
kentése érdekében a még gazdaságos munkaidő k i 
használása m ellett.

Ez természetesen a munkiadő jobb kihasználásán 
túlm enően a m intakészítő részlegek magas szintű  
term elékenységét is biztosítaná. M intakészítési ka 
pacitásunkat még fokozottabban tudnánk öntö 
déink szolgálatába állítani.

Az új m intakészítés koncentrálása az új m inta 
tu lajdont alapul véve, a beérkező öntödei igények 
nek az ismeretében nagy jelentőségű. Az öntőm in 
ták gyártási programba állításánál fokozottan  
előnyben lehet részesíteni a népgazdaság számára 
jelentősebb öntvények öntőm intáinak elkészítését. 
Nem  történhetne meg az, hogy a felhasználás idő 
pontja előtt tú lzott biztonságból, a rendelő jóval 
előre raktárra készíttesse el az öntőm intát. V ál
lalva azt a mellékkörülményt, hogy m unkábavétel 
elő tt az öntőm intát újra bemérve és az alapanyag 
sajátosságától függően a jelentkező javításokat 
pótlólag elvégezzék. Ez a tény káros és az am úgy is 
szűk kapacitásból feleslegesen, jelentős erőket von  
el. Az öntőm inták tényleges felhasználási idejének  
ismeretében jobban lehetne gazdálkodni a jelenlegi 
kapacitással és várható távolabbi igényekkel. 
A felhasználási sorrendnek megfelelő szükségletek  
kielégítése m ellett lehetőség nyílna arra, hogy  
a jelentős m ennyiségű öntőm intakészítési kapaci
tá st a későbbi felhasználás ism eretének megfelelően 
tartalékolni tudjuk.

Ismereteink alapján ugyanis a különböző m ellék 
üzem ágként foglalkoztatott m intakészítő részle 
geknél készült öntőm inták eléggé kifogásolható m i
nőségűek a felszám ított árakhoz viszonyítva. 
Az öntőm inták öntödei tulajdonba vételével h át 
térbe lehetne szorítani az öntvény felhasználók 
részéről viszonylag mesterségesen felszított „sür
gős” m intakészítés igényét. A sok esetben indo 
kolatlan határidőre kért öntőm inták elkészítése 
területén ugyanis a melléküzemági m intakészítés 
konkurenciát képvisel az állami vállalatokon belül 
üzemelő m intakészítő részlegekkel szemben.

Felmérésünk szerint a sürgős öntőm inta igény  
jelentősen csökkenne az új m intatulajdonjog alap 
ján és sok felesleges huzavona lenne elkerülhető, 
m elynek a jelenlegi minta ügyintézés a táptalaja.

A jelenlegi állapotok a mintaféleségek (fa-fém- 
műa.) kapacitás megoszlása területén nem felelnek
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meg az igényeknek, a kielégítően gazdaságos önt 
vénygyártás követelm ényeinek. Az öntvénygyár 
tás területén a fejlődés eltolódott a korszerűsített, 
gép esített technológiák felé. A m intaféleségek  
gyártási lehetőségei azonban nem követik  a szük 
ségletek alakulását, ami érezhetően rányomja bélye 
gét a szűk keresztm etszetű ágazat teljesítő és á t 
eresztő képességére. E z a tén y  gondot okoz az 
öntvénygyártóknak, az öntvény felhasználóknak  
és nem utolsó sorban az öntőm inták gyártóinak. 
Sajnos, sok esetben a nem megfelelő m intakészlet 
felhasználása rontja az öntöde gazdaságos term elé 
sét, m ivel nem tudja az üzeme számára legkedve
zőbb technológiát alkalmazni.

A tanulm ány vizsgálatai szerint az öntödei 
mintatulajdonból eredő gazdasági előny is jelen 
tős.

Az öntödékben tapasztalt öntvénygyártási ren 
dezetlenségek nagymértékben csökkennének.

Az öntödék részéről közölt szállítási határidők 
körültekintőbb és alaposabb felmérés alapján m eg 
bízhatóbbak lennének.

A felhasználásra kerülő öntőm inta az öntöde ér 

dekeinek alapján csak az öntvényigény biztonságos 
legyártásának megfelelő minőségben és darabszám 
ban készülne.

Az öntőm intákkal való bánásmód körültekin 
tőbb lenne, aminek következtében azok élettar 
tam a jelentősen megnőne. Az öntőm inta a valós és 
igazi értékét ténylegesen képviselné az öntödék és 
öntők anyagi érdekeltségén keresztül, m ivel azok 
anyagi kihatásai kifejezetten az öntödét terhelnék, 
és a gazdaságosságát befolyásolnák.

Csökkenne az öntőm intákkal kapcsolatos feles 
leges v ita  és szállítás (gyártó, rendelő, öntöde kö 
zött).

A tanulm ányban feltárt gondok és nehézségek 
megoldásra várnak, m ivel azok jelentős mértékben 
gátolják az öntödék korszerű gyártóeszközzel való 
ellátását. Tehát a m intakészítés területén tapasz 
talható lemaradás felszámolása, a m egváltozott 
igényeknek megfelelő kapacitás létrehozása csak 
az ön tvén yt gyártók és felhasználók segítségével 
oldható meg, m ert a fe lvetett problémák helyes 
megoldása a népgazdaság és az öntödék érdekeivel 
egybe esik.

Könyvis m ertetés
Dr. Fodor György: M érték egység  k is lex ik o n . K ia d ta  

a, M ű szaki K ö n y v k ia d ó  1971-b en  B u d a p es te n , 336 o ld a 
lo n . A ra  te lje s  v á sz o n k ö té sb e n  65 ,—  F t .

M in d en n a p i é le tü n k b e n  az e lő fo rd u ló  m en n y iség ek  
•egységéb en  m a  m á r a  sza k em b er  is  k ö n n y e n  e lté v e d .  
K b ben  a  zű rza v a ro s  h e ly z e tb e n  te r e m t re n d e t a  N e m 

z e tk ö z i  M érték ren d szer  (S í)  b e v ez e té se .
A  sz ó b a n  fo rg ó  le x ik o n  a  g y a k o r la tb a n  e lő fo rd u ló  

m e n n y isé g e k  S í-e g y sé g e in e k  é s  e g y é b  h a sz n á la to s  e g y 
s é g e in e k  k a p c so la tá t  é s  e g y s é g e lm é le t i  a la p fo g a lm á t  
tá rg y a lja . A  le x ik o n  h á ro m  részb ő l á ll:

I . Betűrendes rész
I I .  Általános rész

I I I .  Táblázatok
A z I . r é szb en  a  le g fo n to sa b b  m e n n y isé g e k  S í-e g y s é g e i  

ta lá lh a tó k  a b c-ren d b en . D e  i t t  m e g ta lá lju k  a  le g g y a k 
rab b an  h a sz n á lt  e g y é b  e g y sé g e k e t , e z ek  k ife je z é se it  S I- 
e g y sé g e k k e l. I t t  o lv a sh a tu n k  n é h á n y  e g y sé g e lm é le t i fo 
g a lo m r ó l is .

А  I I .  részb en  a szerző  az eg y ség ren d szerek  —  e lső so r 
b a n  az S í- fe lé p íté sé n e k  e lv é t  tá r g y a lja , v a la m in t  a  
m en n y iség ek  á tsz á m ítá sá n a k  m ó d já t, v é g ü l n é h á n y  
■olyan fo g a lm a t , a m e ly  a  b e tű r en d e s  részb en  k e v é sb é  
f e j t h e t ő  ki.

A  tá b lá z a to k b a n  a  le g fo n to sa b b  m e n n y isé g e k  g y a k 
rab b an  h a sz n á lt  e g y ség e in e k  —  az a n g o lszá sz  e g y s é g e 
k én ek  is  —  k a p c so la tá t  ta lá lju k . I t t  le lh e tjü k  fe l a  fo n 
to sa b b  f iz ik a i á lla n d ó k  sz á m é rték é t  is . A  le x ik o n  h a sz 
n á la tá t  m in d en  m ű sz a k i sz a k em b ern ek  f ig y e lm é b e  
a já n lju k , h o g y  íg y  m e g k ö n n y ítsé k  m a g u k  szá m á ra  az  
S l- r e  v a ló  á tté r é s  n em  k ö n n y ű  fe la d a tá t . E b b e n  sz á m o s  
fo g a lo m  k ife jté se  é s  az  á tsz á m ítá so k  jö n n ek  se g íts é 
g ü k r e . P y

*

Gussfehler-Atlas (Ö n tv é n y h ib a -a tla sz );  2. te lje se n  
ú jo n n a n  á td o lg o z o tt  k ia d á s. A z  Ö n té stec h n ik a i E g y e s ü 
le te k  N e m z e tk ö z i S zö v e tsé g é n e k  „ M eta llu rg ia  é s  ö n té 
s z e t i  tu la jd o n sá g o k ” b iz o tts á g a  k ere téb en  á td o lg o z ta  
D ip l. In g . I I . Reuter és  P ro f. D r. In g . P h. Schneider. K i 
a d ta  a  V erein  D e u tsc h e r  G iessere ifa ch leu te , V D G  ( N é 
m e t  Ö n tő sza k em b erek  E g y e sü le te ) . D I N  C .5 fo rm á tu m , 
372  o ld a l, so k  v á z la tta l é s  fén y k é p p e l. K ia d ó :  G iesserei-  
V e r la g  G .M .B .H . 4 . D ü sse ld o rf. Á ra  73 ,8 0  D M .

A z e lső , 1 9 52-b en  m eg je le n t  fra n c ia  n y e lv ű  Ö n tv é n y -  
h ib a -A tla sz t  1 9 55-b en  k ö v e t te  a  n é m e t  n y e lv ű , m a jd

1 9 6 0 -b a n  a  ja p á n  n y e lv ű  k ia d á s. A  m u n k á t a  Georges 
Blanc  v e z e t te  6. szá m ú , „ M e ta llu rg ia  é s  ö n té sz e ti tu la j 
d o n sá g o k ” n e m z e tk ö z i b iz o tts á g  k ere téb en  v é g e z té k .  
A z ó ta  az ö n té sz e t i m eta llu rg ia  é s  te c h n o ló g ia  fe jlő d ése  
je le n tő s . A z  ö n tv é n y h ib á k  o k a iv a l és  k e le tk e z é sm e c h a 
n iz m u sá v a l k a p c so la tb a n  n y e r t  ú ja b b  ism er e tek  sz ü k 
ség essé  t e t t é k  a  k ö n y v  k orszerű re á td o lg o z á sá t . E n n e k  ér 
d ek éb en  a  V D G  ö n tö t tv a s  s z a k o sz tá ly a  k ere téb en  m u n 
k a b iz o ttsá g  a la k u lt , a m e ly  a  6 . N e m z e tk ö z i B iz o t tsá g  
sz er v e z e té b e n  az A sso c ia tio n  T e ch n iq u e  d e  F o n d e r ie -v e i 
(F r a n c ia  Ö n té stec h n ik a i E g y e sü le t)  ö ssz e d o lg o z o tt .

A  k ö n y v  rö v id  b e v e z e tő  u tá n  az ö n tv é n y h ib á k  o sz 
t á ly o z á sá v a l fo g la lk o z ik  (1 9 — 43. o ld a l) . A  h ib á k a t  a  
k ü lső  m eg je le n é s i a la k ja  sz er in t  h é t  ö n tv é n y h ib a  o s z tá ly 
b a  so ro lja  é s  e z ek e t  n a g y  b e tű k k e l je lö li:

A  F é m e s  d u d orok , k in ö v ések  
В Ü reg ek
C F o ly to n o ss á g  m eg sz a k a d á sa  
D  H ib á s  ö n tv é n y fe lü le t  
E  N e m  tö k é le te s  d arab  
F  P o n ta t la n  a la k  v a g y  m éret  
G  Z á rv á n y o k  é s  s z ö v e t  ren d e llen esség ek

A z e g y e s  h ib a o sz tá ly o k o n  b e lü l cso p o r to k b a , a lc so 
p o r to k b a  soro lja  a  h ib á k a t s  m in d en  h ib a je len ség h ez  
v á z la to t  ad .

A z  ö n tv é n y  m in ő sé g é t  sz á m o k k a l je lö lik  (1 A ö „  2 Ö v ., 
3 G ö v ., 4 T ö ., 5 K ö n n y ű fé m , 6 N e h é z fé m  ö n tv é n y ) .  
A  fo rm á zó  e ljá r á st k is b e tű v e l je lö lik  (a -tó l 1-ig ).

í g y  p l. az A 2 2 6 -6 b  je le n té se  a  k ö v e tk e z ő :  A 2 2 6 = a z  
ö n tv é n y  m a g ü r eg é b e n  m a g tö r és  m ia t t  tö m ö r  fém es  d u 
dor k e le tk e z e tt;  6 b = n e h é z fé m ö n tv é n y , s z á r íto t t  v a g y  
k e m é n y íte t t  form a.

A  k ö n y v  m á so d ik , n a g y o b b  része  (4 5 — 3 5 3 . o ld .) a  k i 
m o n d o tta n  h ib a  a tla sz . A z  o sz tá ly o z á sb a n  szerep lő  
m in d en  h ib a je len ség re  fé n y k é p e t, p o n to s  le írá st, e lő 
fo rd u lá st, a  le h e tsé g e s  o k o t, a  k é p z ő d é sé t  é s  az  e lh á r í 
t á s t  m eg a d ja . K ö z li  to v á b b á , h o g y  m ily e n  ö n tv é n y 
a n y a g o k n á l, és  m e ly ik  fo rm á zá si e ljá rá sn á l fo rd u l e lő  a 
se le j t  je len ség .

A  k ö n y v  iro d a lm i h iv a tk o z á s  fe lso ro lá ssa l é s  tá r g y m u 
t a tó v a l fe jez ő d ik  b e. N a g y o n  h a szn o s  s z a k k ö n y v  k erü lt  
ezze l az  új k ia d á ssa l a z  ö n tő k  k ezéb e , m e ly n e k  ig a z i 
h a sz n á t  a k k o r  lá tn á k  a  h a za i sza k em b erek , h a  az m a g y a 
ru l is m eg je len n e .

Dr. Varga Ferenc
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Indukciós kem encék
K E L E M E N  L J  

C sep e li V as-

A z  indukciós kemencék elterjedésének okai, a 
vasöntödékben alkalmazott jobb kemencetípusok, a 
hálózati frekvenciás tégely- és csatornáskemencék, 
továbbá a középfrekvenciás és nyugvó frekvencia  
átalakítóval üzemelő indukciós kemencék jellemző 
szerkezeti megoldásainak, legfontosabb jellemző ada 
ta inak ismertetése és ezek alapján az egyes kemence 
típusok előnyeinek és hátrányainak elemzése. A z  
indukciós kemencék vasöntödéi alkalmazásának gaz
daságossági kérdései az alkalmazási módtól fü g 
gően. A  gazdaságosáéig igazolása külföldi öntödék 
üzem i tapasztalatai alapján.

Bevezetés

Napjainkban az ipar rohamosan fejlődik. E  fej 
lődés fő jellemzője, hogy tudatosan törekszünk 
a gyártm ányok minőségének javítására, az üze
mek gazdaságosságának fokozására.

Az öntvényekkel szemben tám asztott egyre na 
gyobb minőségi követelm ények, valam int a más
fajta alakítási eljárásokkal való verseny az ol
vasztó berendezések fejlesztését, tökéletesítését 
te tte  szükségessé. Az öntödék klasszikus olvasztó be
rendezése —  a kupolókemence —  hideg- és forró
szeles kivitelben, savas, bázikus, vagy  semleges 
bélés alkalmazásával Öv 15-től Öv 35-ig terjedő  
minőségű lemezgrafitos öntöttvas olvasztására al
kalmas [1].

A korszerű autom atikus forrószél-hőmérséklet 
és m ennyiségszabályozó berendezéssel ellá tott ku- 
polókem encékben már m eghatározott karbon-szilí
cium  arányokat lehet tartani és megfelelő m echa
nikai- és öntészeti tulajdonságú öntöttvas olvaszt 
ható [2].

A  különböző, igen szűk intervallum ban változó  
vegyi összetételű és hőmérsékletű öntöttvas előállí
tása már indukciós fűtésű előtétkem encét, vagy  pe 
dig önálló üzemű indukciós olvasztókem encét igé 
nyel. Az indukciós kemencékben az olvasztás során 
fellépő fürdőmozgás és az azzal kapcsolatos nagy 
mértékű betétanyag keveredés lehetővé teszi, hogy  
az indukciós kem encéből m eghatározott vegyi ösz- 
szetételú  és hőmérsékletű folyékony vasat csapol
junk.

A minőségi követelm ényeken túlm enően az in 
dukciós kemencék alkalm azását a korszerű gépi be 
rendezésű és szervezésű öntödék telepítése is igényli. 
A gépesített, félig és teljesen autom ata üzemű for
mázó- és öntőberendezések egyszerűen és gyorsan  
változtatható teljesítm ényű olvasztó berendezése 
ket igényelnek. A  munkanap egyes szakaszaiban  
lényegesen eltérő m ennyiségű folyékony vasra le 
het szükség, m ely kupolókemencével ugyancsak  
nem , illetve nem kellő megbízhatósággal oldható 
meg.

Az indukciós kemencék öntödei alkalm azását 
a fentieknek megfelelően egyrészt az állandóan fo 
kozódó minőségi követelm ények biztosítása, más
részt a korszerű öntödék gazdaságos és kellő biz 
tonságú üzem eltetése teszi szükségessé. Az utóbbi

alkalmazása vasöntödékben
0  S o k i. k o h ó m é rn ö k  

A c é lö n tö d é k

D K  66.041  : 6 2 1 .7 4

években az indukciós kemencék konstrukciójában 
nagym érvű fejlődés, az elektromos áram és öntödei 
koksz árarányának változása, valam int az induk 
ciós kemencék üzem eltetésével nyert tapasztalatok 
eredm ényeként az öntödei olvasztóberendezés m eg 
választásakor a forrószeles, megfelelően műszere
zett kupolókemence és indukciós kemence telepí
tési és üzem eltetési költségei már a folyékony vas  
önköltsége alapján is összehasonlítható és szám os 
esetben az indukciós kemencében olvasztott fo lyé 
kony vas önköltsége bizonyul kisebbnek.

1. Az indukciós kemencék előnyei

A folyékony vas hőm érséklete nagy hőmér
séklettartom ányban kielégítő pontossággal szabá 
lyozható a teljesítm ény csökkenése és a hőeloszlás, 
egyenletességének változása nélkül;

—  Az olvasztáshoz szükséges hőm ennyiség a szo 
kásos káros kísérőjelenségek —  füst, zaj, por, 
stb. —  nélkül állítható elő. Az üzem légterét és. 
környékét füstgázok nem szennyezik;

—  Az indukciós kemencében kialakuló fürdő
mozgás az oxidok és salakzárványok kiválása, va 
lam int a homogén összetétel biztosítása szem pont
jából nagyon előnyös;

—  A leégési veszteségek, mivel égéslevegő betáp 
lálás nincs, a kupolókemencében szokásos értéknél 
többszörösen kevesebb;

—  Az indukciós olvasztókem encék ideálisan be 
illeszthetők az öntödék munkarendjébe. Az olvasz 
tási teljesítm ényt és a folyékony vas hőmérsékletét 
a mindenkori üzemi viszonyoktól függően lehet 
megválasztani;

—  Az összes hatásfok, am ely a villam os hatás 
fokból tevődik  össze, 75— 80% -os, ez az érték rend 
k ívül kedvező és egyetlen más olvasztóberendezés 
sel sem érhető el;

—  Az indukciós olvasztás olcsóbb betétanyagok  
(forgács, lemezkötegek, acélhulladék stb.) haszná
latát teszi lehetővé.

2. Az indukciós kemencék alkalmazásának  
hátrányai

Az indukciós kem encék üzem eltetése csak 
jobb minőségű öntöttvasak olvasztásával, napi 
legalább 10-r-12 órás üzemmel gazdaságos;

—  A kiváló minőségű vasfélék  gyártásához jól 
szervezett kémiai laboratórium szükséges, korszerű 
karbon- és szilícium gyorselemző készülékkel. Az in 
dukciós kemencék üzem eltetése lényegesen jobb 
metallurgiai ism ereteket és elektrotechnikai ta 
pasztalatokat igényel;

—  Indukciós kemencék telepítésének előfeltétele, 
hogy a szükséges villam os csatlakozó teljesítm ények  
rendelkezésre álljanak. Amennyiben a tápvezeték  
kiépítését az indukciós kemence telepítése teszi 
szükségessé, úgy az egyébként is nagy beruházási 
költségek tovább növekednek.
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3. Indukciós kemencereiidszerek

A vasöntödékben alkalm azott indukciós kem en 
cék két alapvető csoportba sorolhatók;

—  indukciós tégelykem encék és
—  indukciós csatornás kemencék.

Az 1. ábra a csatornás és tégelykem ence működési 
elvét m utatja [3]. A csatornás kemencében az ol
vasztás előfeltétele az, hogy a csatornában folyé 
kony fém  legyen, tégelykem encékben viszont az 
olvasztás hideg b etéttel is m egindítható. Tégely 
kemencében a villam os energia átalakulása hőener
g iává az egész olvadékban történik, csatornás ke 
mencében viszont ez az átalakulás csak a csatorná
ban levő folyékony vas töm egében következik  be. 
A hő az olvadék áramlása és a fém hővezetése révén 
adódik át a csatornából a kemence térfogatában  
levő betétnek.

Tégely kemence

7. ábra. Prim er és szekunder áramkörök 
a csatornás és tégelykemencékben

4. Az indukciós kem encék üzemeltetési módja

Az indukciós kemencék üzem eltetési módja a kö 
vetkező lehet:

—  szim plex eljárás,
—  duplex eljárás,
—  kapcsolódó folyékony eljárás.

Szim plex eljárás esetén a kemencében kizárólag 
szilárd betét m egolvasztása és tú lhevítése történik. 
A betét összetétele a helyi nyersanyagforrásoknak  
megfelelően változtatható és rendszerint a következő  
alkotókból áll: acélforgács, öntvénytöredék, acél- 
hulladék, öntödei saját hulladék, nyersvas és a k í 
vánt vegyi összetételt biztosító ötvözőanyagok.

D uplex eljáráskor az előzőleg már valam ilyen  
kemencében (ívkemence, kupolókemence, láng 
kemence) m egolvasztott vasat csapolják vagy  ön- 
tik  át az indukciós kemencébe túlhevítés, a kívánt 
összetétel beállítása, és esetleg hőntartás céljából.

A harmadik típusú kemencékben a nagyolvasz 
tóból lecsapolt folyékony vas összetételét sza 
bályozzák be acélforgács, esetleg ötvözőanyagok  
adagolásával.

5. A legfontosabb frekvenciatartományok 
jellegzetes kemencetípusai

•5.1 Hálózati frekvenciás kemencék —  tégelykemencék

A szokásos kivitelű hálózati frekvenciás tégely 
kemencék megfelelő hidegbetét b iztosításával ki
válóan üzem eltethetők szimplex kemenceként.

D uplex üzemben a legkülönbözőbb konstrukciós 
megoldások alakultak ki a folyékony vas szállításá 
ra az olvasztókem encétől a duplexező kem en 
cébe töltésre.

A  tégelyek leginkább savas bélésűek. Az üzem 
biztos, bázikus vagy semleges bélés 1— 2% víz 
tartalm ú mullit és agyagtartalm ú döngölő anyag 
ból készül [4]. A  tégelykem encék bázikus bélése 
10 t  befogadóképességig döngölt. A nagyobb be 
fogadóképességű tégelyek bázikus bélése égetett 
magnezit- vagy krómmagnezit alapon előállított, 
horonyereszték kötésű téglafalazat.

A hálózati frekvenciás tégelykem ence a szürke- 
vas-öntödékben a legelterjedtebb villam os ke 
mence. E lterjedését elsősorban üzembiztonságának, 
egyszerű üzem eltetésének és karbantartásának, 
aránylag nem nagy beruházási költségeinek, vala 
mint annak köszönheti, hogy energiafelhasználása 
más rendszerekéhez viszonyítva kisebb.

Az öntöttvas olvasztására, túlhevítésére és hőn- 
tartására alkalmas indukciós kemencék főbb ada 
ta it példaként az 1. táblázatban összefoglalt BBC  
gyártm ányú típuskem encék adatai szem léltetik.

E zeket a kem encéket egy  fázisról táplálják  
50— 60 H z-es váltóáram m al, transzformátoron, 
fojtótekercsen és kondenzátoron keresztül; a frek 
vencia-átalakítók veszteségével tehát itt nem kell 
számolni.

7. táblázat
A BBC gyártmányú, 

hálózati frekvenciás tégelykemencék  
öntöttvas olvasztására, 

túlhevítésére és hőntartására

K e m e n c e 
t íp u s

A  té g e ly  b e fo 
g a d ó k é p e sség e T e lje s ít 

m é n y  k W

E  n erg ia fe l h asz-  
n á lá s  k W ó /t

d m 3 t 1450 °C 1550 °C

1T-11 4 500 31 ,5 6600 510 535
IT -9 3230 22 ,5 470 0 510 540
TT-8 2370 16,5 360 0 515 545
I T - 7 1800 12,5 2600 520 550
TT-6 1150 8 ,0 2000 530 560
IT -5 750 5 ,2 1360 540 570
IT -4 460 3,2 1000 555 585
IT -3 285 2 ,0 650 580 605
TT-2 180 1,2 500 600 635

Az indukciós hevítés törvényszerűségéből kö 
vetkezik, hogy adott frekvencia m ellett (pl. 50—  
60 H z) az anyag hőfelvétele a betét darabnagyságá
tó l és a mágneses mező erősségétől függ a tégelyben  
(2. ábra). Ez azt jelenti, hogy 50— 60 Hz frekven 
ciával 200 mm-nél kisebb darabnagyságú betét 
nem alkalmas az olvasztás megindítására. N agyobb  
frekvencia esetén a betét darabmérete kisebb le 
het. E zt a feltételt azonban csak addig kell b izto 
sítani, amíg a tégelyben nem képződött folyékony  
vas. Am int a tégely alján már folyékony vas van, 
a további teljesítm ényfelvételt a fürdő paraméterei 
szabják meg. Ü zem i gyakorlatban ezért arra törek 
szenek, hogy még szim plex üzem eltetési mód ese 
tén  is a tégelybe először bizonyos mennyiségű folyé 
kony vasat öntsenek, vagy  am i még egyszerűbb, 
csapoláskor a tégelyben folyékony vasat hagyjanak 
vissza. A korszerű hálózati frekvenciás olvasztó be-
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2. ábra. Összefüggés a frekvencia és a betétanyag 
darabnagysága között

rendezések, így pl. a BBC típusú 20 t/ó  teljesítm é 
nyű, 3850 kW -os olvasztóberendezések már folya 
m atos üzeműek. Ez azt jelenti, hogy a kemencéből 
5 t folyékony vasat csapolnak le, majd 5 t  hideg 
b etétet adagolnak a kemencében visszamaradó 
15 t  folyékony vashoz [6]. Az ilyen konstrukció és 
üzem eltetési mód további előnye az, hogy a hő 
mérséklet szabályozása a  tonnánkénti fajlagos 
energiafelhasználás ismeretében egyszerűen és 
kellő pontossággal biztosítható.

H a a  kem ence folyam atos üzem eltetése nem  
lehetséges és induláshoz sem áll folyékony vas 
rendelkezésre, akkor az olvasztás kezdetén a frek 
venciának megfelelő darabméretű h idegbetétet kell 
a tégelybe adagolni. A  teljes villam os teljesítm ény  
csak akkor táplálható be, ha a tégelyben a befoga 
dóképesség legalább 50— 60% -ának megfelelő fo lyé 
kony fém  van. A  további üzem eltetés közben az
után már folyékony vas visszahagyásával b iztosít 
ható az optim ális teljesítm ény felvétele. Fontos, 
hogy az olvasztóáram  indukálása mindig folyékony  
fémben történjen. H a pedig szilárd betéttel kell in
dulni, úgy a gyors beolvadás érdekében vigyázni 
kell, hogy annak mennyisége a tégelykapacitás 
30% -ánál kisebb ne legyen.

A hálózati frekvenciás tégelykem ence különösen  
a folyam atos üzemű szürke- és temperöntödékben  
gazdaságos, m ivel az induláshoz szükséges fo lyé 
kony vas itt mindig rendelkezésre áll. A hálózati 
frekvenciás tégelykem encék fajlagos teljesítm ény  
koncentrációja —  200— 300 kW /t tégelykapaci- 
tás -—■ kb. 50% -kal kisebb, mint a nyugvó frek 
vencia-átalakítóval üzemelő indukciós kemencéké. 
A fajlagos teljesítm ény-koncentráció további em e 
lése intenzívebb fürdőmozgást hozna létre, ez v i 
szont metallurgiai-technológiai okok m iatt m ár 
nem célszerű. A teljesítm ény és a fürdőmozgás 
közötti összefüggés akkor használható jól ki, ha  
a teljesítm ényt transzformátor segítségével a szük 
séges m űveletnek —  olvasztás, túlhevîtes, hőntar- 
tás —  megfelelően szabályozzák.

A hálózati frekvenciás tégelykem ence egységnyi 
befogadóképességére (1 t) jutó villam os teljesít 
mény kisebb, m int a közép- és nyugvó frekvencia - 
átalakítóval üzemelő kemencéké, ezért olvasztási 
teljesítm énye is kisebb.

Az indukciós tégelykem encéket, m int önálló 
egységet öntöttvas olvasztásához, más olvasztóbe 
rendezéssel kom binálva pedig duplexírozáshoz. 
használják.

5.2 Csatornás kemencék
Az indukciós csatornás kemencék adatait példa 

ként a 2. táblázatban összefoglalt BBC kemencék 
adatai szem léltetik . A hálózati frekvenciás csator
nás indukciós kem encéknek m ind gazdasági, m ind  
konstrukciós szem pontból több előnye van a té 
gelykemencékkel szemben.

A betáplált villamos energia felhasználása 
(3. ábra)  a villam os hatásfok szem pontjából a csa 
tornás kemence a gazdaságossabb, a hő veszteség  
viszont a tégelykem encékben kisebb (4. ábra).

Konstrukciós szem pontból a csatornás kem en 
cék előnye a tégelykem encékkel szemben a szifonos

BBC csatornás indukciós kemencék főbb adatai
2. táblázat

K e m e n c e - 
t íp u s
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E n erg ia  - 
fo g y a sz tá s  

k W ó /t

A  h ő m ér 
sék le t-  

n ö v ek ed és  
seb e sség e  

°C /ó

T ú lh e v íté s i  
te lje s ítm é n y  
100 °C tú l-
h e v íté sk o r

t /ó

1 R S .............. 10 14 1 500 110 0 ,9 630 100 14
2 1000 150 1,9 580 200 31

I R 8 -4  ......... 16 27 1 .500 135 0,8 680 50 13
2 1000 175 1,8 600 115 20

1R S -5  ......... 25 43 2 1000 200 1,8 620 70 29
4 2000 280 1,8 570 155 63

1R S -6  ......... 40 67 2 1000 230 3,9 645 45 28
4 2000 310 1,7 585 95 62

1R S -7  ......... 65 120 4 2000 370 3,8 605 50 60
6 3000 450 3,6 580 80 93

4 2000 440 5,7 630 30 57
1R S -8  ......... 100 185 6 3000 520 3,5 600 50 91

8 4000 600 7,7 580 70 125

178 B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 23. év fo lyam  1972. 8. szám



Csatornás kemence
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3. ábra. Villamos energia hasznosítása 
hálózati frekvenciás csatornás és tégely kemencéi) en
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csatornateljesítm ény érhető el. N éhány évvel ez 
e lőtt öntöttvasra vonatkozóan a csatornateljesít 
m ény m ax. határát 150 kW -ban állapították meg. 
Ma már több 7 tonnás és 20 tonnás csatornás ke 
mence üzem eltetési tapasztalata bizonyítja, hogy 
a csatorna teljesítm énye 500 kW -ig is növelhető.

Az új csatornás indukciós kemencék a korábbiak 
tó l alakban és a csatorna elrendezésében is külön 
böznek. K ét különböző m egoldást szem léltet a 6'. 
ábra. Az új megoldásra jellemző a kádszerűen 
kiképezett kem encetér oldalt lefelé kivezető csa 
tornával és induktor egységekkel. Az induktor 
egységek szabályozó transzformátor és kondenzá 
tor telep közbeiktatásával közvetlenül kapcsolha 
tók az 50 H z-es, 380 V-os üzemi hálózatra.

A csatornás indukciós kemencék elterjedését az 
üzem közben cserélhető induktorok kifejlesztése 
nagym értékben elősegítette.

Az új konstrukciójú induktorok cseréje üzemi 
hőm érsékletű kem encében, annak megfelelő hely 
zetbe történő billentése után (cserére szoruló in 
duktor kiürítése céljából) 2— 4 óra a latt elvégez 
hető.

A csatornás indukciós kem encéket a kem encebé
lés nagyobb tartóssága céljából folyam atosan üze 
m eltetik . A folyékony vas hőntartásához szükséges 
energiafelhasználás 20— 30 kW ó/t a kemence m é
retétől, a bélés anyagától, valam int állapotától 
függően. A  kemencék falazatának élettartam a álta 
lában 2 év, a cserélhető induktoroké pedig 6— 8 hó
nap.

A kemencék fő alkalmazási területe : a folyékony  
vas hőntartása és más olvasztóm űvel közösen 
duplex rendszerben történő üzem eltetés.

4. ábra. A  csatornás és tégelykemence hővesztesége 
azonos mennyiségű folyékony vas tárolásakor

be- és kiöntés lehetőségében, a könnyebb salako 
lásban, a kis építési magasságban összegezhető.

Az indukciós csatornás kem encéket olvasztásra 
azonban nem alkalmazzák. Ennek egyik  oka, kogy  
a csatornák béléséhez a mai napig nem sikerült 
megfelelő tűzállóságú anyagot előállítani. A folyé 
kony vas hőmérséklete a csatornában 120— 150 °C- 
kal nagyobb, m int a kemencében, és ez term észete 
sen nagyon igénybe veszi a csatorna falazatát.

Az utóbbi években az indukciós kemencék iránti 
nagy érdeklődés hatására a gyártó cégek új m eg 
oldású csatornás kem encéket ajánlanak szürke- és 
tem pervas hőntartására, túlhevítésére, ötvözésére. 
Az új konstrukció nagym értékben különbözik 
a korábbi típusoktól.

Az induktorok teljesítm ényét lényegesen sikerült 
növelni a csatornák keresztm etszetének megfelelő 
kialakításával. Az 5. ábrán a régebbi és az újabb 
csatornás kemencében kialakuló folyékony fém 
mozgás iránya látható. Az újabb csatornában 
a fém áramlása intenzívebb, m ivel egyirányú. E zt 
a csatorna változó —  növekvő — keresztm etszete  
biztosítja. Az áramlás intenzitásának fokozódásá 
val lényegesen nagyobb töm egű folyékony vas 
cserélődik ki a csatornában. Változatlan teljesít 
ménnyel ezért a csatorna hőmérséklete is kisebb 
értékű vagy  azonos hőmérséklet m ellett nagyobb

5. ábra. A  csatorna kialakításának régebbi (a )  
és újabb (b) megoldása

6. ábra. H álózati frekvenciás csatornás kemencék 
korábbi (a )  és újabb (b) konstrukciója 

cserélhető induktorrod
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5.3 Középfrekvenciás kemencék

5.3.1 Tégely kemencék

A m int arról a hálózati frekvenciás tégelykem en 
cék ism ertetésekor már volt szó, tégely kem encék 
ben az olvasztás csak folyékony vassal, vagy m eg 
felelő darabnagyságú hidegbetéttel indítható. K ö 
zépfrekvencia alkalm azásával ez a hátrány kikü 
szöbölhető.

A  tégelyben a fürdő mozgásának intenzitása a te l 
jesítm énytől és a frekvenciától függ. A  frekvencia 
növelése csökkenti, míg a teljesítm ény növelése 
fokozza a fürdő m ozgását. íg y  lehetőség van a be 
olvadás gyorsítására a frekvencia megfelelő meg
választása révén. Megfelelő frekvenciával a külön 
böző darabnagyságú hideg betét folyékony vas be 
tö ltése nélkül is m egolvasztható.

A középfrekvenciás tégelykem encék o tt alkal
m azhatók jó eredménnyel, ahol fontos a gyors 
beolvasztás és hidegbetétből egym ás után több, 
különböző minőségű szürke- vagy tem pervas ada
got kell olvasztani. A vasöntödékben főként 
2000— 5000 kg befogadóképességig alkalmaznak 
500— 600 Hz frekvenciával üzemelő középfrekven 
ciás tégelykem encéket. A középfrekvenciát általá 
ban motorgenerátor frekvencia-átalakító b izto 
sítja, hatásfoka a terheléstől függően 80— 90%. 
Minél nagyobb az átalak ított frekvencia, annál 
drágábbak az átalakítók és üzem eltetésük is költ 
ségesebb. A  generátorokat lehetőleg a névleges 
feszültség 80— 100% -ával célszerű üzem eltetni, 
mert a teljesítm ény leadás és az átalakítás hatás 
foka ekkor a legkedvezőbb. A  fürdő túlhevítésekor  
és hőntartásakor azonban nincs mindig szükség 
a maxim ális teljesítm ényre, így  a hatásfok romlik. 
Ennek elkerülésére a nagyobb középfrekvenciás 
tégelykem encékben az olvasztást teljesen leterhelt 
generátorok segítségével középfrekvenciával vég 
zik, míg a folyékony vas tú lhevítését és hőntartását 
kisebb teljesítm énnyel, hálózati frekvenciával. 
A generátorok jobb leterhelésének másik módja 
a generátorteljesítm ény megoszlása, olvasztási- és 
hőntartási leágazásokra.

A  kem encék bélése túlnyom óan savas. Bázikus 
béléssel csak nagyon ritkán, és akkor is csak kis-, 
vagy közepes méretű tégelyekben dolgoznak.

A  középfrekvenciás tégelykem encék beruházási 
költségei lényegesen nagyobbak, mint a hálózati 
frekvenciás kemencéké. A  csatlakozási teljesítm ény  
adott tégely és azonos körülmények m ellett kb. 
háromszor akkora, mint a hálózati frekvenciás ke 
mencéké és a nagy olvasztási teljesítm ény ellenére 
a fajlagos áramköltségek lényegesen nagyobbak. 
A  folyékony vas önköltségének 20—-30%-át az 
áram költségek teszik  ki.

E zeket a kem encéket elsősorban temperöntö- 
dékben használják.

5.4 Nyugvó frekvencia átalakítóval 
üzemelő kemencék

5.4.1 Tégelykemencék

A  hálózati frekvenciás (50— 60 Hz) és a közép 
frekvenciás (500— 600 Hz) indukciós kemencék 
közötti rést a hálózati és a középfrekvenciás üzem

7. ábra. A  frekvenciatartományok alkalmazási területe 
a tégely befogadóképességétől és a csatlakozási teljesítménytől 

függően

jobb kihasználása végett transzformátorszerűen 
működő frekvencia-átalakítókkal töltik  ki. A forgó 
átalakítókkal szemben ennek az az előnye, hogv  
az átalakítási veszteségek névleges teljesítm ény  
esetén csak 10%, továbbá, hogy hatásfokuk a g e 
nerátor névleges teljesítm ényének 80% alatti 
terheléskor nem csökken olyan rohamosan, mint 
a forgó átalakítóké. A névleges teljesítm ény 30%-os 
kihasználásakor a hatásfok még kb. 75%.

A nyugvó frekvencia-átalakítóval üzemelő induk 
ciós kemencék fajlagos teljesítm ény koncentrációja 
a hálózati- és középfrekvenciával táplált kem en 
céké között helyezkedik el.

A 7. ábrán a m aximális kapcsolási teljesítm ény  
változása látható a tégely befogadóképességétől 
és a fürdő mozgását befolyásoló frekvenciatarto 
m ánytól függően. Műszaki-gazdasági m egfontolá 
sok m iatt a hálózati frekvenciás tégelykem encék  
befogadóképességének optim ális alsó határa 800 kg. 
m ely nyugvó frekvencia-átalakító alkalmazásakor 
250 kg-ig csökkenthető, és m ivel a fajlagos teljesít 
m ény nagyobb, így  az elérhető olvasztási- és túl- 
hevítési teljesítm ény is nagyobb.

A nyugvó frekvencia-átalakítóval működő induk 
ciós kemencék nagyszerűen egyesítik  a hálózati- és 
középfrekvenciás kemencék néhány előnyét, azok 
kom oly hátrányai nélkül. I lv  módon az olvasztás 
a középfrekvenciás kem encével megegyező kedvező 
feltételekkel indítható, az olvasztási és túlhevítési 
teljesítm ény nagy, míg a kemence hatásfoka és 
beruházási költségei a hálózati frekvenciás kem en 
cékéhez állnak közelebb.

6. Gazdaságossági összehasonlítás
kupolókemencék és indukciós kemencék között

N éhány évvel ezelőtt a kupolók és indukciós ke 
mencék gazdaságossági szem pontból nem voltak  
összehasonlíthatók. Az indukciós kemencék telepí
tését ezért kizárólag műszaki, üzemszervezési cél 
szerűséggel indokolták.

Az utóbbi években azonban az öntvények m inő
ségével szemben tám asztott fokozottabb követel 
mények kielégítése szükségessé te tte  a kupolóke
mencék műszaki színvonalának nagym érvű növelé 
sét is. Ennek eredm ényeként pl. az utóbbi 10 évben 
a kupolókemencék beruházási költségei 1 t  olvasz 
tási teljesítm ényre vonatkoztatva két-háromszoro- 
sára emelkedtek. A beruházási költségeket a kör
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nyezet légterének tisztántartására vonatkozó elő 
írások m iatti műszaki intézkedések még tovább  
növelik.

Az indukciós kem encék konstrukciós fejlesztése 
és a kemencék üzem eltetésével szerzett tapasztala 
tok révén az indukciós olvasztás hatásfoka javult, 
üzem biztonsága fokozódott. N vugat-N ém etországi 
adatok alapján f l]  a kupolókemencék és hálózati 
frekvenciás indukciós tégelykem encék 1 t fo lyé 
kony vas olvasztási teljesítm ényre eső beruházási 
költségeinek aránya az 1960-as évek elején 1:2—  
1 :2,5 között volt, míg az 1960-as évek végére 
1:1,5— 1 :2-re csökkent a helyi viszonyoktól és az 
indukciós kemence telepítési módjától függően. Ez 
az arány a fejlődés folyam án tovább csökken az 
indukciós kemencék javára.

Gazdaságossági szem pontból a betétköltségek  
alakulása is nagyon fontos. Összességében az induk 
ciós kemencében végzett olvasztás energia és bér
költségei kb. 50% -kal nagyobbak, mint a kupoló- 
kemencében végzett olvasztás hasonló költségei. 
A betétanyag-költségek ugyanakkor 40% -kal k i
sebbek. Az összes költséget tek intve az öntöttvas 
25% -kal olcsóbban olvasztható indukciós kem en 
cében, m int kupolóban.

A különböző olvasztóberendezések előnyei duplex  
olvasztáskor használhatók ki a legjobban.

A Szovjetunióban a Gorkiji Autógyárban pl. 
a göm bgrafitos tengelyeket kétféle duplex rend 
szerben olvasztott vasból öntik [5].

Az egyik duplex rendszerben 16 t/ó  teljesítm é 
nyű, bázikus bélésű kupolókemence és 3 db 
DC’s M-10 típusú, bázikus bélésű ívkem ence üze
mel. A másik rendszert 4 db 1 2 1 befogadóképességű, 
savanyú bélésű, 5,6 t/ó  teljesítm ényű indukciós té 
gelykem ence és ugyancsak 3 db DCsM-10 típusú, 
bázikus bélésű ívkem ence alkotja.

Az olvasztási költségek összehasonlítása azt mu
ta tta , hogy 1 t folyékony vas önköltsége duplex 
rendszerben 4,8 rubellel olcsóbb, mint az elsőben. 
A költségcsökkenés százalékos megoszlása a k övet 
kező: 55% az öntészeti nyersvas költségeiből, 
19% a folvpát és mészkő költségeiből, 18% a sa- 
m ott és magnezit tégla  költségeiből, 8% pedig a кв-

s .  ábra. A  V  alakú, 8 hengeres fo rgattyúsliáz öntvény 
Brinell-keménységének ingadozása duplex olvasztás előtt 

és után

menőét kiszolgáló dolgozók létszám csökkenéséből 
származik tekintettel arra, hogy az olvasztó rész 
legben évente 40 000 t  folyékony vasat olvaszta 
nak, így  az önköltségből eredő m egtakarítás révén 
az indukciós kemencék építésével kapcsolatos költ 
ségek három év  alatt megtérülnek.

Az egyik  angol, gépjármű alkatrészeket gyártó  
öntödében pl. forrószeles kupoló —  hálózati frek 
venciás tégelykem ence duplex-olvasztóm űvet te 
lepítettek  [6]. A duplex olvasztás a következő elő 
nyökkel járt. A  folyékony vas vegyi összetétele 
pontosan a m egadott intervallumban tartható, így  
biztosíthatók az öntvények előírt egyenletes tu laj 
donságai és az autom ata sorokon történő megmun
kálás is. A 8. ábra az öntödében gyártott V alakú, 
8 hengeres forgattyúsház öntvény Brinell-kemény- 
ségének változását szem lélteti a duplex olvasztás 
bevezetése előtt és után. A duplex olvasztás előtt 
a kem énységi értékek 135— 229 H B  között , utána  
pedig 163— 212 HB között változtak. Az átvételi 
előírások szerint az előírt kem énység alsó határa 
160 kg/m m 2, így duplex olvasztáskor megszűnt a 
kem énységi okok m iatti selejt.

Ezenkívül megszűntek a salakzárvány, hideg- 
folyásos, gázlyukacsos selejt jelenségek is.

A nagyobb term elékenység (40% -kal nőtt), az 
olcsóbb hidegbetét alkalmazása eredményeként 
a folyékony vas önköltsége csökkent, így az induk 
ciós kemence telepítésével kapcsolatos költségek  
a gyárnak 2 év 9 hónap a latt megtérültek.

A 3. táblázatban az NSZK öntödéiben leginkább 
elterjedt olvasztási eljárások műszaki-gazdasági 
m utatói láthatók [7].

3. táblázat

Különböző olvaszlóberendezések 
fajlagos energiaköltségeinek alakulása

O lv a sz tó k e m e n c e -
ren d szer

1 t  v a s  o lv a s z 
tá sá ra  eső  

tü z e lő a n y a g  
(en erg ia)  

fe lh a szn á lá s

O'

cc
i  ti z 

*fcC jc -?

P-

H id e g sz e le s  k u p o ló -
k e m e n c e .................. 150 k g  k ok sz 2 7 — 32 16,9

F o rró sze le s  k u p o ló -
k em en ce  . 100 k g  k ok sz 3 8 — 45 11,4

H á ló z a t i fre k v e n c iá s
in d u k c ió s  k em en ce 500— 630

k W ó 62— 66 30 ,5
K ö z é p fr e k v e n c iá s  in 

d u k c ió s  k em en ce  . .
6 0 0 — 650  

k W ó 6 0 — 65 31 ,25

A kupolók indukciós kemencékkel történő helyet 
tesítésének célszerűségét a relatív beruházás költ 
ségszám ítás alapján A. V. K varov vizsgálta m un 
kájában [8]. Az összehasonlíthatóság biztosítására  
51.740 t évi kapacitású, zárt rendszerű, forrószeles, 
megfelelő ellenőrző- és regisztráló műszerekkel ellá 
to tt  kupolókem encét (I. olvasztóberendezés) ha 
sonlít össze azonos kapacitású hálózati frekvenciás 
tégelykem encével (II. olvasztóberendezés).

Az azonos kapacitású két kemence legfontosabb  
adatait a 4. táblázat tartalm azza. Indukciós olvasz 
táskor a m unkaigényesség és a szükséges légköb 
méter kisebb, a term elékenység ugyanakkor 40%-
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O lv a sz tó k e m e n c e

M u ta tó k
k u p o ló

in d u k 
c ió s

tég e ly -
k em en ce

M u n k a ig én y esség , ó / t .......................
T e rm elék en y ség , t /fő  .......................
E n er g ia k ö ltség , R b ...........................
S zü k ség es  ü zem i lég k ö b m éter , rn3

1,0  
1 850  

4 ,08  
41 500

0,7  
2 590  

9 ,52  
29 0 0 0

kai nagyobb, az energiaköltség ugyancsak na 
gyobb, mint kupolókemencében.

A két olvasztási eljárás összehasonlításából á lta 
lános érvényű m utatóként a többlet beruházási 
költségek (K) megtérülési idejét (T) javasolja,

amely az alábbi képlettel számítható:

ahol К  —  a beruházási költségek; C —  az 1 év  a la tt  
olvasztott folyékony vas összes üzemi önköltsége az 
I., illetve а II. olvasztó berendezésben.

A vizsgált kupolókemencére és hálózati frek 
venciás tégelykemencére vonatkozóan T = 3,9, azaz 
a többlet beruházási költségek megtérülési ideje 
lényegesen kisebb a szokásosnál.
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Szakosztályi h írek

( A  6. számban megjelent hir jolytatása)

NEM ZETKÖ ZI KAPCSOLATOK

A  v á lla la t i  ig é n y e k n e k  m eg fe le lő e n , az  ed d ig i k e d 
v ez ő  ta p a sz ta la to k  a la p já n  S z a k o sz tá ly u n k  a  n e m z e t 
k ö z i k a p c so la to k  b ő v íté sé r e  tö rek sz ik .

A  k a p c so la to k  fő  form ái:
—  A  C IA T F  ta g sá g ; r é sz v é te l a  n e m z e tk ö z i kongx-esz- 

szu so n , k ö zg y ű lé se n , a  n e m z e tk ö z i m u n k a b iz o ttsá g o k  
m u n k á já b a n

—- k é to ld a lú  m eg á lla p o d á so k  k ö té se  a  b a rá ti o r szá 
g o k b a n  m ű k ö d ő  e g y e sü le te k k e l,

—  r é sz v é te l k o n feren ciá k o n ,
—  ö n té s z e t i  k iá llítá so k  m e g te k in té se ,
—  k ü lfö ld i e lő a d á so k  m eg h ív á sa ,
—  c ik k csere  stb .
A  le g ér té k e seb b  k ü lfö ld i sz a k m a i r e n d e z v é n y e k  a k ö 

v e tk e z ő k  :

1. 39. N e m z e tk ö z i Ö n tő  K o n g resszu s,
A  C IA T F  k ö zg y ű lé se ,
Ö n té sze ti k iá llítá s ,
Ü z e m lá to g a tá so k ,
U S A , P h ila d e lp h ia , m á ju s  6— 12.

2. „ F o n d -e x  72” N e m z e tk ö z i Ö n té sze ti K iá llítá s  
C seh sz lo v á k ia , B rn o , jú n iu s  26— 30.

3. N e m z e tk ö z i Ö n té sze ti K iá llítá s
I  LI. Ö n tö d e i v illa m o s  b eren d ezések  k o n feren c iá ja  
J u g o sz lá v ia ;  B e lg rá d , m á ju s 12— 18.

4. N e m z e tk ö z i ö n té sz e t i é s  h e g e sz té s i k iá llítá s  
S v éd o rszá g , G ö teb o rg , n o v e m b e r  28— d ecem b er  3.

5 . S za k la p o k  sz er k e sz tő in ek  ta n á c sk o z á sa  
C seh sz lo v á k ia , B rn o , jú n iu s  26— 29.

6. A  C IA T F  N e m z e tk ö z i m u n k a b iz o ttsá g a in a k  ü lése i.
7 /a  L e m e zg r a fito s  ö n tö t tv a s
7/d  G ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  
G en t, m á rc iu s  
1 /a  B e n to n it  
B e c s , áp rilis

A z e lh a n g z o tt  b esz á m o ló k h o z  tö b b e n  h o zzá szó lta k . 
Dr. P ilissy  Lajos r é sz le te se n  ism e r te t te  az O k ta tá s i 
M u n k a b izo ttsá g  m u n k á já t. A  B iz o t ts á g  h á ro m  t e c h 
n ik u s  to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m o t  sz e r v e z e tt , m e ly e k  ja 
n u á r  e lső  n a p ja ib a n  k ezd ő d n ek . F o n to s  re n d e z v é n y e  le sz  
a  B iz o ttsá g n a k  az ö n tő  sza k m u n k á s  k ép zésse l fo g la l 
k o zó  a n k é t.

Fehler Sándor, az Ö n tö d e sz er k e sz tő je  e lő te r je sz te t te  
a  S zerk esz tő  B iz o t ts á g  ja v a s la tá t  az  1971 . é v i  n ív ó 
d íja k ra :

Dr. N ándori Gyula  ta n sz é k v e z e tő  e g y e te m i ta n á r , a k i  
fo ly ó  é v b e n  k é t  d o lg o z a to t  ír t, a  10. sz á m b a n  m e g 
je le n t  „ A  g ö m b g r a fito s  ö n tö t tv a s a k  d erm ed ése  s o 
rán  v é g b em e n ő  té r fo g a tv á lto z á s  n a g y sá g á n a k  é r té 
k e lé se ” é s  a  12. szá m b a n  je len ik  m eg  „ E g y a lk o tó s  
b e n to n ito s  fo rm á zó k ev e rék ek  a lk a lm a zá sa  n a g y 
n y o m á sú  fo rm á zá sh o z” c ím ű  d o lg o z a ta . A  k é t  d o lg o z a t  
az ö n té sz e t i tu d o m á n y t  g a z d a g ít ja  és  a  g y a k o r la tb a n  
is  h a sz n o s íth a tó .

Dr. Varga Ferenc, a  V A S K Ú T  Ö n tö d ei O sz tá ly  v e z e tő je  
fo ly ó  é v b e n  4  d o lg o z a to t  ír t, a  la p  1., 3 ., 5. é s  9. sz á 
m á b a n . E z e k  k ö zü l k e t tő t  eg y e d ü l, a  t ö b b it  tá r s 
sz erző k k e l e g y ü t t  a d o tt  k ö zre . A  d o lg o z a to k  c ím e it  is  
so k  len n e fe lso ro ln i é s  a k iseb b  h írek  írása  is g a z d a g í 
t o t t a  la p u n k a t.
A  f ia ta l új szerző k  k ö zü l n ív ó d íjr a  ja v a so lju k :

Bokor Ferenc_ k o h ó m érn ö k ö t, a k in ek  e lső  c ik k e  a 6. 
sz á m b a n  „ Ö n tö t t  a n izo tro p , k r is tá ly ir á n y íto t t  m á g 
n e se k  o p tim á lis  h ő k e ze lé s i tech n o ló g iá já n a k  m e g h a 
tá r o z á sa ” c ím m e l je le n t  m e g , a m it  h a m a ro sa n  k ö 
v e t e t t  a  10. sz á m b a n  m e g je le n t  „ A n izo tro p  h e n g e r 
m á g n e sek  k r is tá ly ir á n y ítá sa ” c im ű  m u n k á ja . B í 
zu n k  a b b a n , h o g y  szép  d o lg o z a ta it  ú ja b b a k  fo g já k  
k ö v e tn i.

Szalai Gyula ok i. k o h ó m érn ö k  első  c ik k e  je le n t  m e g  a 9. 
szó m b a n  „ Ö n tö t tv a s  g y o r sv iz sg á la ta  ter m ik u s  a n a 
líz is se l” c ím en . A  d o lg o za t  e lm é le t ile g  m e g a la p o z o tt  é s  
g y a k o r la t ila g  h a sz n á lh a tó  m ó d sz er t  a d o tt  k özre . R e 
m é ljü k , h o g y  tő le  is sz á m o s d o lg o z a to t  o lv a sh a tu n k  
m é g  la p u n k b a n .

Lantos István  o k i. k o h ó m ér n ö k ö t is  ja v a so lju k  n ív ó d íjr a , 
a k in ek  az 1. szá m b a n  je le n t  m eg  „ Ö n tö d e i h o m o k k e 
v erék  v iz sg á la ta , k ü lö n ö s  t e k in te t te l  a  k r it ik u s  ö n té s i 
id ő  m eg h a tá i'o zá sá ra ” c ím ű  d o lg o za ta , é s  h am arosan  
m eg je le n ik  „ F u r á n g y a n tá s  fo rm á zó h o m o k -k ev e ré k e k  
a lk a lm a zá sa  a c é lö n tö d é k b e n ” cím ű  m u n k á ja .
K é r jü k  a  S z a k o sz tá ly  v e z e tő sé g é t , h o g y  b e te r je sz 
t e t t  ja v a s la tu n k a t  h a g y ja  jó v á  és  a  ren d elk ezésre  
á lló  k e r e te t  a  fe lso r o lta k n a k  e g y e n lő  ré sza rá n y b a n  
o ssz a  el.
A  n ív ó d íja so k o n  k ív ü l d icsére tre  ja v a so lju k  a  r e n d 
szeres szerző in k  k ö zü l:

Dr. Fuchs E rik , Kovács László, Hevenesi György, 
Szende György, dr. P ilissy Lajos  é s  Trajkovics József t a g 
tá r sa in k a t, v a la m in t  az  új szerző k  k ö zü l Gsurgai István  
és  B erki Pál te c h n ik u so k a t.

A  S zerk esz tő  B iz o t ts á g  b íz ik  a b b a n , h o g y  az ö n tö d e i 
sza k em b erek  fo k o z ó d ó  le lk e se d é sse l se g ít ik  sz a k fo ly ó 
ir a tu n k  n ív ó d íjá n a k  n ö v e lé sé t  és  a  sz a k m a i ism eret-  
te r je sz té s  e  fo rm á já b a n  r é sz tv e szn ek .
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Nagyzsadányi Endre, a  S op ron i C so p o rt e ln ö k e  a 
C sop ort k é t  k iem e lk e d ő  r e n d e z v é n y é n e k  e lő k é szü le te irő l 
sz ó lt .

A  S o p ro n i T e m p er ö n té s i é s  M in ta k ész íté s i N a p o k a t  
1972 . o k tó b er  19— 20. k ö z ö t t  ren d ezzü k . A  C IA T F  
„ T e m p e r ö n tv é n y ”  n e m z e tk ö z i m u n k a b iz o ttsá g á n a k  k ö 
v e tk e z ő  ü lé sé t  a  sop ron i cso p o r t sz er v ez i m á ju s, v a g y  
jú n iu s  h ó n a p b a n .

A  h o zzá szó lá so k  e lh a n g zá sa  u tá n  az ü lés  e ln ö k e  dr. 
Varga Ferenc ju ta lm a k a t  a d o tt  á t  az  1971-b en  k ie m e l 
k ed ő  m u n k á t  v é g z e t t  k ö v e tk e z ő  ta g tá r sa k n a k :

N agyzsadányi Endre 
Dr. Macher Frigyes 
M uhi Nándor  
Pálm ai Ferenc 
Pénzes Im re  
Dr. Varga Ferenc 
Dr. Faragó Elza  
Hevenesi György 
M ucsányi Sándor 
Pintér A ndrás  
Horváth Ferenc 
Dr. P ilissy Lajos 
Szilágyi Im re  
Feiner Sándor 
M akay K álm án  
Lantos István  
Csermák Pál

Bucz Endre  
Tarján Béla  
Ó vári László 
K iss  József 
Sövegjártó Zoltán 
Bogdán Lajos 
K iss  A ntal 
K ülkey Dénes 
Kocsis É va  
N agy József né 
Stehlik István  
Balogh Sándor 
Erdei Gyula 
Ferenczi István  
Pató Rafael 
Im re János

A z  Ö n té stec h n ik a i E g y e s ü le te k  N e m z e tk ö z i S z ö v e t 
sé g e  (С. I . A . T . F .)  1971 . o k tó b e r  7 -én , D ü sse ld o r fb a n  
t a r to t t  k ö z g y ű lé sé n  H . A . K rall, a  N é m e t  Ö n tő k  S z ö v e t 
sé g én ek  e ln ö k e  a  k ö r n y e z e tv é d e le m m e l fo g la lk o zó  n e m 
z e tk ö z i m u n k a b iz o ttsá g  m e g a la k ítá sá t  ja v a so lta  és  e lő 
t e r je s z te t te  ja v a sla t á t  a  m u n k a b iz o ttsá g  fe la d a ta ira .
A  ) A z  e g y e s  o rszá g o k b a n  az ö n tő ip a rra  é r v é n y e s  e lő írá 

so k  cseréje  a:
I . a) por-

b) gáz-
c) za j, s z e n n y e z ő d é s  c sö k k en té sér e  v o n a tk o zó a n . 

I I .  a j por-*
b) gáz-*  e lsz ív á s , sze llő zés
c) zaj
d)  h ő
e )  v ilá g ítá s

I I I .  a  h u lla d é k a n y a g o k , pl. m ű g y a n ta -k ö té sű  fo rm á 
zó a n y a g o k  sz á llítá sá r a  v o n a tk o zó a n .

В )  A z  ö n tö d ék re  v o n a tk o z ó  e lő írá so k  eg y sé g e s íté sé n e k  
m eg k ísér lése .

G)  M ű szak i ta p a sz ta la to k  cseréje.

D )  N e m  sz e n n y e z ő  e ljá r á s -v á lto z a to k  m e g v ita tá s a  és  
ja v a s la to k  k id o lg o zá sa  a  m in d en k o r i s z a k b iz o t ts á 
g o k  és  g y á r tó c so p o r to k  sz á m á ra  p l.

—  e g y sze r  fe lh a szn á lh a t ó form ák  —  ta r tó s  fo rm á k ,
—  k ö szö rü lé s  -—- féd er m e n tes  ö n té s ,
—  o lv a sz tó m ű v e k  fé m b e té tjé n e k  t is z t ítá sa ,
—  n em  á r ta lm a s  k ö tő a n y a g o k  to v á b b fe jle sz té se .

S z a k o sz tá ly u n k  v e z e tő sé g e  m e g tá r g y a lta  a  ja v a s la to t
é s  e lh a tá r o z ta , h o g y  r é sz tv e sz  a  m eg a la k u ló  n e m z e tk ö z i
m u n k a b iz o ttsá g  m u n k á já b a n .

V . Á .
*

A z Ö n té stec h n ik a i E g y e sü le te k  N e m z e tk ö z i S z ö v e t s é 
g én ek  (C. I . A . T . F .)  a  k ö v e tk e z ő  n e m z e tk ö z i m u n k a b i 
z o ttsá g a i v a n n a k . A z  e g y e s  m u n k a b iz o ttsá g o k  m u n k á já 
b an  az Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  ta g ja i is r é sz tv e szn ek .
1. a )  „ K ö tő a n y a g ”

E ln ö k :  dr. G. Novelli (O laszország)
M agyar ta g :  Hevenesi György (V a sip a r i K u ta tó  
In té z e t)

1. c) „ Ö n k ö tő  k ev er ék ek ”
E ln ö k :  Prof. A . M . L jassz  (SZ U )
M a g y a r ta g :  Szende György (G T I)

1 . d )  „ A la p h o m o k ”
E ln ö k :  I . Bindernagel (N S Z K )
M agyar ta g :  Cseh M iklós  (G T I)

* =  lá sd  az ú n . M Á K  é r té k e k e t  =  m a x . m u n k a h e ly i k o n  
cen trá c ió

3. „M ű sza k i h a la d á s”
E ln ö k :  J .  Fauguembergue 
(F ra n c ia o rszá g )

6. „ M eta llu rg ia  é s  ö n té s z e t i  tu la jd o n sá g o k ”
E ln ö k :  G. B lanc  (F ra n c ia o rszá g )
M agyar ta g :  dr. N ándori Gyula  (N M E )

7. a )  „ L e m e z g r a fito s  ö n tö t tv a s ”
E ln ö k :  dr. In g . K . Orths (N S Z K )
M agyar ta g :  dr. Vörösné dr. Faragó Elza  
(V a s ip a r i K u ta t ó  In té z e t i

7. b) „ T e m p e r ö n tv é n y ”
E ln ö k :  dr. In g . W. Siefer  (N S Z K )
M agyar ta g :  dr. M acher Frigyes  (S op ron i V a s ö n 
tö d e )
dr. Varga Ferenc (V asip ar i K u ta tó  In té z e t)

7. c) „A c é lö n tv é n y ”
E ln ö k :  F. A . Le Borgue; (B e lg iu m )
M agyar ta g :  S zy  Géza (Ö n tö d ei V á lla la t)

l . d )  „ G ö m b g r a fito s  ö n tö t tv a s ”
E ln ö k :  . / .  C. M argerie (F ra n c ia o rszá g )
M agyar ta g :  dr. Varga Ferenc (V a sip a r i K u ta t ó  
In té z e t)

V. A.*

A z  O M B K E  C sep eli Ö n tö d ei C so p o rtja  1972. ja n u á r  
26-án  a  C sep el V as- és  F é m m ű v e k  M ű szak i K lu b  e lő a d ó  
ter m é b e n  t a r to t ta  év z á ró  ta g g y ű lé sé t .

Kelemen Lajos, a  C sep eli V as- c s A c é lö n tö d é k  m ű sz a k i 
ig a z g a tó h e ly e tte se , a  C sep eli Ö n tö d e i C sop ort e ln ö k e  
m e g n y itó  sz a v a ib a n  a  k ö v e tk e z ő k e t  m o n d o tta  :

S z e r e te tte l k ö sz ö n tő m  az O M B K E  Ö n tö d e i S za k o sz 
t á ly a  C sep eli c so p o r tjá n a k  sz o k á so s  é v i  ta g g y ű lé sé n  
r é sz tv e v ő  v a la m e n n y i v e n d é g ü n k e t, a k ik  e g y é b  fo n to s  
fe la d a ta ik a t  fé lr e té v e  ta g g y ű lé sü n k ö n  m eg je le n tek .

K ö sz ö n tő m  a  v á lla la t  tá rsa d a lm i é s  g a zd a sá g i v e z e t é 
sén ek  k é p v ise lő it  é s  h e ly i c so p o r tu n k  v a la m e n n y i ta g já t  .

A  m a i ta g g y ű lé sü n k  fő  fe la d a ta  az 1 9 7 1 -b en  v é g z e t t  
m u n k a  ér ték e lé se  és  a  k ö v e tk e z ő  é v  fe la d a ta in a k  m e g h a 
tározása .

A m ik o r  az O M B K E  Ö n tö d ei S z a k o sz tá ly á n a k  v e z e t ő 
sé g e  tö b b  m in t  t íz  é v v e l  e z e lő tt  a  h a té k o n y a b b  m ű sza k i-  
tu d o m á n y o s  m u n k a  ú tja it  k ereste , a  C sep elen  d o lg o z ó  
sza k e m b er ek  k e z d e m é n y e z té k  é s  m e g a la k íto ttá k  a  h e ly i  
cso p o r to k  k ö z ö t t  e lső k é n t  a  C sep eli C so p o rto t. N e m  t u d 
tu k  a k k o r cé lk itű z é se in k e t  o ly a n  p o n to sa n  m e g h a tá 
rozn i, m in t  m a , d e  e lin d u ltu n k  e g y  ú to n , a m e ly  a  tá r sa 
d a lm i sz er v e z e te k b e n  v é g z e t t  m ű sz a k i tu d o m á n y o s  
m u n k a , a  k o rá b b in á l p o n to sa b b  m e g h a tá r o z á sá t , a  k o n k 
r e t iz á lá sá t, a  tá v o la b b i és  k ö ze leb b i cé lo k  t isz tá z á sá t  
je le n te t te .

M ár az e lső  é v e k b e n  t is z tá z ó d o tt ,  h o g y  az e g y e sü le t i  
ta g o k  m u n k á ja  ak k or le sz  a k t ív  és  h a té k o n y , h a  az a  
cso p o r t b á z isá t  k ép ező  V as- és  A c é lö n tö d é k  fe la d a ta in a k  
m e g o ld á sá t  s e g íti e lő  a  m ű sz a k i-tu d o m á n y o s  m unka, 
eszk ö ze iv e l.

T ö b b  m in t  e g y  é v t iz e d e s  m u n k á n k a t főb b  v o n á sa ib a n  
é r té k e lv e  m e g á lla p íth a tju k , h o g y  az e lv ég zett, m u n k a  
m in d  a  v á lla ía t , m in d  a  cso p o r t ta g ja i szá m á ra  ig en  
h a szn o s v o lt .  N e m  v é le t le n , h o g y  ez  az  id ő sza k  v o lt  a  v á l 
la la t  in te n z ív e b b  fe j le sz té sé n e k  id ő sza k a  é s  a n n a k  er ed 
m é n y e i a  sz a k m a ila g  jó l k é p z e tt , v a g y  ta p a sz ta la to k k a l  
ren d e lk ező  sz a k em b ere in k  n é lk ü l n em  v a ló su lh a tta k  
v o ln a  m eg .

N a g y  szerep e  v o lt  a  c so p o r tn a k  a  k orszerű  g y á r tá s i  
m ó d szerek  m eg ism eréséb en , a zo k  ér ték e lé séb en , m a jd  
m e g v a ló s ítá sá b a n . J ó  m ó d szerek  h o n o so d ta k  m e g  v á l la 
la tu n k  d o lg o zó in a k  to v á b b k é p z é sé r e  a  sz e r z e tt  ta p a s z ta 
la to k  v á lla la t i  é s  o rszá g o s e lter jesz té sére .

S zé les  k örti k a p c so la to k a t  a la k íto ttu n k  k i a  S za k o sz 
t á ly  k ere te in  b e lü l m ű k ö d ő  h e ly i  c so p o r to k k a l, a m e ly  a 
v á lla la to k  k ö z e le d é sé t  e r ed m én y ez te . É r té k e sn e k  t a r t 
ju k  a z t, h o g y  a z  e g y e sü le t i  m u n k á b a n  sz e r z e tt  ta p a s z ta 
la to k , k ia la k u lt  sz a k m a i, k o lleg á lis  k a p c so la to k  és  lé g k ö r  
a la p já n  a z  eg y e s  ö n tö d é k  k ö z ö t t i  k a p c so la to k  is  ja v u lta k ,  
az e g y m á s t  s e g ítő  tö r e k v é se k  erő sö d tek .

K e z d e m é n y e z ő i, sz er v ező i é s  r é sz tv e v ő i v o lta k  c s o 
p o r tu n k  ta g ja i o r szá g o s r e n d e z v é n y e k n e k , a m e ly e k  a 
sz a k m a i k ö z v é le m é n y  é s  az  ip a r ir á n y ítá s  e lism e r é sé t  v á l 
t o t tá k  k i.
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A  C sep eli C so p o rtb a n  v é g z e t t  m u n k a  m e lle t t  so k a n  
b ek a p c so ló d tu n k  a  S za k o sz tá ly  eg é sz é t  ér in tő  fe la d a to k  
m eg o ld á sá b a  is.

A  h a z a i ta p a sz ta la tc se r é t  n em  fé k e z té k  az u tó b b i 
é v e k b e n  a sz e llem i term ék ek  é r té k e s íté s i le h e tő sé g e i 
se m . N e m  a la k u lt  k i sz ű k lá tó k ö r ű  t itk o ló z á s , h a n e m  az 
e lér t  er ed m én y ek  sz é le sk ö rű  h a sz n o s ítá sá t  e lő seg ítő  
lég k ö r  to v á b b r a  is  m eg m a ra d t.

E r e d m é n y e in k h e z  h o zzá ta r to z ik  a  k ü lfö ld i ta p a sz ta 
la tcseréb e  v a ló  b ek a p c so ló d á s  és  a n n a k  a  k ih a szn á lá sa , 
h o g y  E g y e sü le tü n k  ta g ja  a  25 o rsz á g o t tö m ö r ítő  Ö n té s 
te c h n ik a i E g y e sü le te k  N e m z e tk ö z i S zö v e tsé g én ek .

A  te c h n o ló g ia i sz ín v o n a l n ö v e lé sé b e n  e lé r t  er ed m é 
n y e in k  elv á la sz th a ta tla n o k  a  k ü lfö ld ö n  sz e r z e tt  ta p a s z 
ta la to k tó l és  sz á m sz er ű s íte tt  ér ték e lé sü n k  szer in t a  v á l 
la la to k  szá m á ra  ig e n  n a g y  h a sz n o t  h o z ta k .

C é lk itű zése in k b en  cso p o r tu n k n a k  a  g a zd a sá g i fe la d a 
to k h o z  k a p c so ló d v a  elő  k e ll se g íte n i m e g le v ő  k a p a c itá 
sa in k  m in é l g a zd a sá g o sa b b  k ih a sz n á lá sá t  , n eh éz  m u n k a 
k ö rü lm é n y e in k  ja v ítá s á t ,  d o lg o zó in k  m e g ism e r te té sé t  a 
k orszerű  te c h n o ló g ia i e ljá rá so k k a l. E lő  k e ll se g íte n i a  
C sep eli V as- és  A c é lö n tö d é k  ter m é k e i jó  h írén ek  n ö v e lé 
s é t  a  m in ő sé g  ja v ítá s a , a  sz á llítá s i k ö te le z e t ts é g e k  p o n 
to s , t é te le s  te lje s íté se  rév én .

E z e n  a la p v e tő  fe la d a to k  m e g o ld á sa  érd ek éb en  fo 
k o zn i k e ll az  e g y ü ttm ű k ö d é s t  a  C sep elen  m ű k ö d ő  tö b b i 
e g y e sü le t  h e ly i s z e r v e z e té v e l, b ő v íte n i k e ll a  h a za i t a 
p a sz ta la tc se r é t , to v á b b  k e ll ja v íta n i az  ö n tö d é k  k ö z ö tt i  
k a p c so la to k a t.

F o k o z o tta b b a n  b e k e ll k a p c so ló d n i a  h a té k o n y  k ü l 
fö ld i ta p a sz ta la tc se r é b e , k e z d e m é n y e z n i k e ll a  sz o c ia 
lis ta  o rszá g o k  ö n tö d é i k a p c so la ta in a k  b ő v íté s é t  k é t 
o ld a lú  m e g á lla p o d á so k  m e g k ö té sé v e l, a  K G S T  in te g r á 
c ió s  törekv  ése in ek  sze llem éb en . E n n e k  cé lja  e lső so rb a n  a 
k orszerű  g y á r tá s i m ó d szerek  cseréje , ú ja k  k ö zö s  k id o lg o 
zá sa  le g y e n . L é tr e  k e ll h o zn i 1 9 72-b en  a  k é to ld a lú  
e g y ü ttm ű k ö d é s t  a  M o szk v a i S z ta n k o k it ta l.

A  C sep eli C so p o rtn a k  é s  a C sep eli V as- és  A c é lö n tö 
d ék n e k  h e ly z e tü k b ő l é s  le h e tő sé g e ik b ő l a d ó d ó  m é r té k 
b en  b e  k e ll k a p c so ló d n iu k  az Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  m u n 
k á já b a , o rszá g o s r e n d e z v é n y e i le b o n y o lítá sá b a . Komoly 
részt kell vállalni az 1978-ban M agyarországon tartandó 
45. Nemzetközi Öntő Kongresszus előkészítéséből, lebonyo
lításából.

Ú g y  ér ezzü k  c é lk itű z é se in k  te lje s  ö ssz h a n g b a n  v a n 
n a k  a  C sep el M ű v ek  P á r tb iz o ttsá g á n a k , a  C sep eli V as- és  
A cé lö n tö d ék  P á r tb iz o ttsá g á n a k , Ig a z g a tó sá g á n a k , a  m ű 
sz a k i- tu d o m á n y o s  e g y e sü le te k r e  v o n a tk o z ó  h a tá r o z a ta i 
v a l, a z  Ö n tö d e i S za k o sz tá ly  v e z e tő sé g é n e k  c é lk itű z é se i 
v e l és  c so p o r tu n k  v a la m e n n y i ta g já n a k  e lk é p z e lé se iv e l.

K érjü k  a  je le n le v ő  v e n d é g e k  á lta l k é p v ise lt  s z e r v e z e 
t e k e t , c so p o r tu n k  v a la m e n n y i ta g já t ,  h o g y  e  c é lk itű z é 
se k  m e g v a ló s ítá sá t  m in d en  eszk ö zz e l és  m ó d o n  se g ítsék  
e lő .

E z u tá n  Baráz András, a  C sep eli H e ly i  C sop ort v e z e 
tő sé g é n e k  b e sz á m o ló já t  az  1971. é v  m u n k á ró l és  az  
1972. é v i fe la d a to k a t  az  a lá b b ia k  sz er in t  ism e r te tte :

14 é v v e l  e z e lő tt , 1958 . ja n u á r  3 0 -á n  a la k u lt  m e g  az  
O rszágos M agyar B á n y á sz a ti é s  K o h á sz a t i E g y e s ü le t  
Ö n tö d ei S z a k o sz tá ly a  v e z e tő sé g é n e k  az ü zem i é s  v id ék i 
cso p o r to k  lé tr eh o zá sá r a  v o n a tk o z ó  h a tá r o z a ta  é r te lm é 
b en  a  C sep eli H e ly i  C soport.

A  t itk á r i t is z ts é g e t  Szilágyi Im re  o k le v e le s  g ép észm ér 
n ö k  ig en  jó l tö ltö t te  b e m ú lt  é v  v é g é ig , am ik o r  m u n k a -  
h e ly v á lto z ta tá s  m ia tt  m o n d o tt  le . A z ó ta  fö lö tte s  sz er 
v e in k  e g y e té r té s é v e l e  te e n d ő k  v ég z ésére  én  k a p ta m  
m e g b íz á s t . E n g e d jé k  m e g  ez ér t a  k e d v e s  v e n d é g e k  é s  ta g -  
tá rsa k , h o g y  ism er te sse m  a  C sep eli H e ly i  C sop ort v e 
z e tő sé g é n e k  b esz á m o ló já t , m e ly b en  sz á m o t a d  az 1971. 
é v  m u n k á já ró l, s az  1972. é v i m u n k a tér  v é t  is  v itá r a  bo- 
csá jtja .

A z  1971. é v e s  m u n k a p ro g r a m o t P á r tb iz o ttsá g u n k  jó 
v á h a g y á sa  u tá n  te r je s z te t tü k  a  M T E SZ  csep e li v e z e t ő 
sé g e  és  az  O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly a  elé .

E  m u n k a te r v  ér te lm éb en  v e z e tő sé g ü n k  ü lése it  1971- 
b en , a  jú liu s i id ő p o n to t  k iv é v e , ren d szeresen  m e g ta r 
t o t t a .  E z e k e n  ér té k e ltü k  a  v e z e tő sé g i ta g o k  m u n k á já t , s  
az é v e s  m u n k a te r v  a k tu á lis  p ro g ra m p o n tja in a k  v é g r e 
h a jtá sá t  k é s z íte t tü k  elő .

N a g y o b b  r e n d e z v é n y e k  k ö zü l a : „ G é p e s íte t t  m a g k é 
s z íté s  sz erszá m a i —  k orszerű  m a g k é sz íté srő l m in ta k é sz í 

tő k n e k ”  eg é sz n a p o s , r é sz v é te li  d íja s  r e n d e z v é n y ü n k e t , 
bár n em  a  te r v e z e tt  id ő p o n tb a n , d e  n a g y  érd ek lő d és  
m e lle t t , s ik eresen  ta r to ttu k  m eg .

A z  orszá g , sz in te  v a la m e n n y i m in ta k é sz ítő  ü zem éb ő l 
m e g je le n t  80  fő n y i sz a k em b er  e lő tt  m e g n y itó  s z a v a ib a n  
Kelemen Lajos e lv tá r s , a  C sep eli Ö n tö d ei C soport e ln ö k e  
ism e r te tte  e  m u n k a te r ü le te n  v é g b e m e n ő  fo rra d a lm i fe j 
lő d é st , m a jd  Sárközi György sz a k te c h n ik u s , v e z e tő sé g i 
ta g u n k  ta r t o t t  e lő a d á s t  „ K o rszerű  m a g lö v ő g é p e k ” 
c ím m el, m e ly b e n  a  h id eg en  és  m e le g e n k ö tő  m a g h o m o k 
k a l d o lg o zó  g ép ek  ü zem é t é s  a m a g sze k r én y ek  ig é n y b e 
v é te le it  ism e r te tte . E z t k ö v e tő e n  L áng Károly, a  V as- és  
A c é lö n tö d é k  M in ta k é sz ítő  ü zem é n e k  v e z e tő je  „ G é p e s í 
t e t t  m a g k é sz íté s  sz er szá m a i” c ím ű  e lő a d á sa  t a r t o t t  é r 
d ek lő d ésre  sz á m o t. E lő a d á sá b a n  a  so r o za tg y á r tá sh o z  k é 
s z íte t t  m a g sze k r én y ek e t , és  a  v e lü k  sz em b e n  tá m a s z to t t  
k ö v e te lm é n y e k e t  ism e r te tte .

A z e lő a d á so k a t a M ű szak i K lu b b a n  h a llg a ttá k  a  m e g 
h ív o tta k , a h o l a  té m á v a l k a p c so la to s  s z ín v o n a la s  k iá ll í 
t á s t  is  m e g te k in th e t té k .

E z u tá n  ü z e m lá to g a tá s  é s  k ö zö s  eb éd  k ö v e tk e z e tt .  
Ö n tv é n y t is z t í tó  ü zem e in k  h e ly z e té t ,  p r o b lé m á it  is 
m e r v e , n a g y  je le n tő sé g ű n e k  m in ő s íth e tjü k  a  B o sch  cég  
n a g y fr e k v e n c iá s  k éz i, e lek tr o m o s  k isg ép e irő l tartott, e lő 
a d á sá t, s  az  1. sz . V a sö n tő  ü zem  f in o m tisz t ító já b a n  ta r 
t o t t  b e m u ta tó já t , m e ly r e  az A cé lm ű  t is z t ítá s sa l és  v á g á s 
sa l fo g la lk o zó  sz a k em b ere in  k ív ü l, sz á m o s  id eg en  v á lla 
la t  sz a k e m b er e it  is m e g h ív tu k  é s  fo g a d tu k  1971. n o v e m 
b er 11-én .

1971. m á rc iu s  2 3 -á n  a  M ű szak i K lu b  n a g y te r m é b e n  
sz a k o sz tá ly u n k  szer v ezé séb en , v á lla la tu n k  Ig a z g a tó sá g a  
és K IS Z  B iz o t tsá g a  ir á n y ítá sá v a l, f ia ta lja in k k a l m e g 
v i ta t tu k  a  K IM -K 1 T -K IK  m o zg a lo m  ter én  e lér t  er ed 
m é n y e in k e t , p ro b lém á in k a t.

A  ré sz tv e v ő k  sz ó k im o n d ó  ő sz in te sé g g e l tá r tá k  fe l a  
h iá n y o ssá g o k a t , m e ly e k k e l k a p c so la to s  in tézk ed ésre  
S za k o sz tá ly u n k  e ln ö k e  a m ű sz a k i és  a  K IS Z  v e z e tő k e t  
fe lsz ó líto tta .

E z t  k ö v e tő e n  a  ré sz tv e v ő k , m á s  m e g h ív o tta k k a l K e 
lemen Lajos é s  Baráz A ndrás  e lő a d á sá t  h a llg a ttá k  m eg  a 
37. N e m z e tk ö z i Ö n tő k o n g resszu sró l, s az  a z t  k ö v e tő  t a 
n u lm á n y ú ir ó l.

Á p r ilis  2 0 -tó l 2 2 -ig  h é t  ta g tá r su n k  k é p v ise lte  a  s z a k 
o s z tá ly t ,  a  S a lg ó ta r já n i S k a n d in á v  Ö n tő n a p o k o n  —  k é t  
fő  a k t ív  k ö zre m ű k ö d é sév e l.

M áju s 11— 14 k ö z ö t t  re n d ez ték  G y ő r ö tt  a  V I . M agyar  
Ö n tő n a p o k a t. R é s z tv e t tü n k  en n ek  szer v ezé séb en , k iá llí 
tá so n  m u ta ttu k  b e az in d u k c ió s  k em en cé in k b e n  g y á r to t t  
v a s  je llem ző  tu la jd o n sá g a it , Kelemen Lajos  ok i. k o h ó 
m érn ö k  és Rácz József ok i. g ép észm ér n ö k  „ Ö n tö t tv a s  
fo r g a tty ú sh á z a k  g y á r tá sá n a k  te c h n o ló g ia i sa já to s sá g a i” 
c ím m el ta r to tt  s ik eres  e lő a d á st , Csurgai Is tván  p e d ig  a 
„ N a g y so r o z a tú  ö n tv é n y e k  k o k illá in a k  e lő á llítá sá n á l j e 
le n tk e z ő  m ű sz a k i-g a z d a sá g i k érd ések rő l”  sz ó lt .

S z a k o sz tá ly u n k  n ép es  cso p o r tja  v e t t  r é sz t  a  B u d a 
p e s t i  N e m z e tk ö z i V á sá r  lá to g a tá s á n , é s  az  o t t  ta r to tt  
ism e r te tő  e lő a d á so k o n .

H a g y o m á n y o s sá  v á lik  m ár a  v á sá r  lá to g a tá sa  o ly  m ó 
d o n , b o g y  c so p o r tv e z e tő k  e g y  n a p p a l k iv á la sz tjá k  az  
érd ek lő d ésre  s z á m o tta r tó  g é p e k e t , b ere n d ez ések e t , s  íg y  
n em  k e ll a  sz e r v e z e tt  lá to g a tó in k n a k  cé lta la n u l b o ly o n -  
g a n io k .

J ú liu sb a n  B uzánszky A lb in  ig a z g a tó  t a r t o t t  e lő a d á st  
az „ A n g lia i Ö n té sz e t  K iá l l ítá s ” -ról, m e ly  e lő a d á so n  
n a g y ta n á c s te r m ü n k  z sú fo ltsá g ig  m e g te lt .

Ö k tó b er  21— 22 k ö z ö t t  a  IV . S o p ro n i te m p e r ö n té s i és  
M in ta k é sz ítő  N a p o k  a lk a lm á v a l r e n d e z e t t  k iá llítá so n  
k ö zre m ű k ö d tü n k .

V á lla la tu n k h o z  az e lm ú lt  é v b e n  a  S z o v je tu n ió b ó l, az  
N D K -b ó l,  az  N S Z K -b ó l, L e n g y e lo r szá g b ó l, S v á jcb ó l, 
A u sz tr iá b ó l, C seh sz lo v á k iá b ó l, B u lg á r iá b ó l és  O la szo r 
sz á g b ó l ér k eztek  sza k em b erek . Ö sszesen  27 a lk a lo m m a l, 
ö ssz ese n  121 fő . E z  a lk a lm a k k o r  a  sz a k m a i m e g b e sz é lé 
sek en , s az ü z e m lá to g a tá so k  le b o n y o lítá sá n á l c so p o r tu n k  
a k tív a n  k ö zre m ű k ö d ö tt.

K ü lfö ld i ta n u lm á n y ú to n  17 ta g tá r su n k  v e t t  r é sz t  
197 1 -b en . E z e k  v á lla la t i  ta n u lm á n y u ta k  v o lta k .

S a jn á la to s , h o g y  a  M T E SZ  e  cé lra  ren d e lk ezésü n k re  
b o c s á to tt  sz erén y  ö ssz eg é t  é v e k  ó t a  n em  h a sz n á ltu k  fel. 
A z e  te r ü le te n  le v ő  s z e r v e z e tle n sé g e k e t  ez  é v tő l  k özös  
erő v e l fe l k e ll sz á m o ln i.
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H a z a i ta n u lm á n y ú to n  K e c sk e m é te n , a  S zeg e d i Ö n tö 
d éb en , az  L K M -b en , D eb re ce n b en , A p co n , a  C sep el 
A u tó g y á r b a n , az  M V G -n él és  S op ro n b a n  64 fő  v e t t  rész t. 
E  ta n u lm á n y u ta k r ó l, 'a m ű sz a k i é s  f iz ik a i d o lg o zó k , a  
m u n k a p ro g ra m  szer in t, ú t i  je le n té s t  k é sz íte t te k .

A z  iro d a lm i te v é k e n y s é g  fe lle n d íté sé n  sz a k o sz tá ly u n k  
v e z e tő sé g e  é v e k  ó ta  fárad ozik ; bár so h a sem  ta r to z tu n k  e 
téren  az u to lsó k h o z , ú g y  érezzü k , a  sza k írá s  ter ü le té n  a  
je le n le g in é l tö b b re  v a g y u n k  h iv a to t ta k .

A z  e lm ú lt  é v b e n  tlr. Vörös Árpád, Kelemen Lajos, 
Theobald János, Baráz András, Gsurgai István  é s  Berki 
Pál ír t a  B á n y á sz a t i é s  K o h á sz a t i L a p o k  Ö n tö d e fo ly ó 
ira tá b a , u g y a n o tt  Szü g y i M átyás, Koszorús Pál é s  Győ
rök György s z a k o sz tá ly i h íre k e t  k ö zö lt  .

A  k orszerű  te c h n o ló g iá k  8. sz á m á t  Baráz A ndrás és 
Berki Pál ír tá k . Szilágyi Im re  a  „ M in ő ség  és  m e g b íz h a tó 
sá g ”  c. fo ly ó ir a tb a n  „ K iv á ló  m in ő ség ű  ö n tv én y t, g y á r tó ” 
c ím ű  írá sa  je le n t  m eg .

B á r  a  v id é k i c so p o r to k tó l e lő a d ó t  n e m  h ív tu n k , m i 
ta r to ttu n k  K isv á r d á n  „ D u p le x  o lv a s z tá s ” c ím m el e lő 
a d á st.

M u n k á n k  n a g y o n  fo n to s  te r ü le te  f ia ta l d o lg o zó in k  
sza k m a i to v á b b fe jle sz té se . F ó ru m u n k o n  le h e tő sé g e t  k e ll 
a d n u n k  e lő a d ó i k é sz ség ü k  fe jle sz té sé re , ille tő le g  b iz o n y í 
tá sá ra . L e h e tő s é g e t  é s  s e g íts é g e t  k e ll a d n u n k , h o g y  m e g 
ism erjék  sz a k iro d a lo m  írá sá n á l a  szerző i m u n k a  ö rö m ét.

H a  ifjú sá g u n k  az e g y e sü le t i  m u n k á n  k ere sz tü l v á lla la 
tu n k  k o lle k t ív á já h o z  k ö ze leb b  k erü l, m in d in k á b b  m e g 
ta lá lja  h e ly é t  a  V as- és  A c é lö n tö d é n k b e n , a k k o r  e  t e r ü le 
t e n  is  h a szn o sa n  te v é k e n y k e d e t t  cso p o r tu n k .

S zü k sé g es  a  jö v ő b e n  e g y e sü le t i  ta g sá g u n k  a k t iv itá s á t  
fo k o zn i, s  a  m e g le v ő  ta g o k  a k tív a b b  r é sz v é te lé n  tú lm e 
n ő en  fo k o z a to sa n  n ö v e ln i k e ll a  ta g lé ts z á m o t . T a g sá g u n k  
lé ts z á m a  a  v á lla la t  m ű sz a k i lé ts z á m á t  f ig y e le m b e  véve  
se m  k ie lég ítő .

A  jö v ő b e n  e  te r ü le te n  o ly a n  jó  m u n k á t  k e ll v ég e zn i, 
m in t  a m it  Sárközi György é s  M ahler Jánosné  ta g tá r sa in k  
a  ta g n y ilv á n ta r tá s  é s  a  ren d szeres ta g d íjb e f iz e té s  terén  
az e lm ú lt  é v b e n  v é g e z te k .

1 9 71-b en  a z  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  C sep eli C sop ortja  
t e v é k e n y sé g é v e l a  V as- és  A c é lö n tö d é k  m ű sz a k i-g a z d a 
sá g i sz a k em b ere in ek  sz a k m a i n e v e lé sé t  e lő se g íte tte .

A  m ű sz a k i tá jé k o z ta tá s  é s  a  p ro p a g a n d a , a  to v á b b k é p 
zés , a  leg ú ja b b  tu d o m á n y o s  é s  g y a k o r la t i e r ed m én y ek  
szé le sk ö rű  ism e r te té se  h a té k o n y a n  s e g íte t t  a  m ű sz a k i és  
g a zd a sá g i v ez e té sn e k .

A  ta r ta lm i é s  s z e r v e z e ti m u n k a  fe j lő d é sé t  je le n tő se n  
se g íte t te  a  M T E SZ  csep e li szer v eze te .

1971-b en  ja v u lt  é s  sz e r v e z e tte b b  le t t  az  e g y ü t tm ű k ö 
d é s  a  V a s- é s  A c é lö n tö d é k  P á r tb iz o tts á g á v a l, S za k sze r 
v e z e t i-Ú jítá s i  B iz o t tsá g á v a l,  M ű sza k i B iz o t tsá g á v a l,  a  
K IS Z  B iz o ttsá g g a l.

H a n g sú ly o z o t ta n  k i s z er e tn é m  em eln i, h o g y  H e ly i  C so 
p o r tu n k  jó  é s  szo ro s e g y ü ttm ű k ö d é se  az O rszágos M a 
g y a r  B á n y á s z a t i  é s  K o h á sz a t i E g y e s ü le t  v e z e tő sé g é v e l  
tö b b  e r ed m én y ü n k n ek  forrása , é s  se g íts é g ü k e t  e z ú to n  is 
m eg k ö szö n ö m .

L e g y e n  sza b a d  ez ek  u tá n  a  te lje s sé g  ig é n y e  n é lk ü l, az  
1972 . é v i  fe la d a ta in k a t  ism er te tn i.

V á lla la tu n k  d o lg o zó i erő fe sz íté se in e k  er e d m é n y e k é n t  
tö b b  é v e n  á t  ta r tó  fe j le sz té s i m u n k á t  fe je z tü n k  be. A  fe j 
le sz té s  során  sz á m o s új b ere n d ez és t  te le p íte t tü n k , k o r 
szerű  g y á r tó  so r o k a t h o z tu n k  lé tre , é s  új te c h n o ló g ia i e l 
já rá so k a t v e z e t tü n k  be.

A  re k o n stru k c ió  s ik eres v é g r eh a jtá sá b a n  az e lm ú lt  
é v e k b e n  ig en  je le n tő s  ré sz t v á lla lta k  az Ö n tö d ei S za k 
o s z tá ly  C sep eli C so p o r tjá b a  tö m ö r ü lt  sza k em b erek .

A  rek o n stru k c ió  b e fe jez ésé v e l, fe la d a ta in k  n em  c s ö k 
k en te k , je lle g ü k e t t e k in tv e  a zo n b a n  v á lto z ta k :

h a té k o n y a b b  m u n k a  és ü zem sz er v ezé sse l, a  k a r 
b a n ta r tá s i te v é k e n y sé g ü n k  ja v ítá s á v a l m e g le v ő  k a p a c i 
tá sa in k a t  jo b b a n  k i k e ll h a szn á ln i; le h e tő sé g e in k n e k  m e g 
fe le lő , k orszerű  a n y a g g a z d á lk o d á st  k e ll k ia la k íta n i, a  
te c h n o ló g ia i fe g y e le m  m e g sz ilá r d ítá sá v a l g y á r tm á 
n y a in k  m in ő sé g é t  je le n tő se n  ja v íta n i, s  ezek  er e d m é n y e 
k é n t  k o o p erá c ió s  k ö te le z e t ts é g e in k e t  szá zsz á za lé k o sa n  
te lje s íte n i.

E z e n  fe la d a to k  m e g v a ló s ítá sa  sz ü k ség e ssé  te sz i a  
m ű sz a k i-tu d o m á n y o s  e g y e sü le tb e  tö m ö r ü lt  sz a k e m b e 
rek k el v a ló  jo b b  e g y ü ttm ű k ö d é sü n k e t , a m e ly b en  rejlő  le 

h e tő sé g e k e t— v é le m é n y ü n k  s z e r in t — a M T E SZ  h e ly i in 
té z ő b iz o ttsá g a  ez  id e ig  n em  h a sz n o s íto tta  m eg fe le lő e n .

A z  1972. é v i  m u n k a te r v ü n k  ö s sz e á llítá sá n á l c é lk itű z é 
se in k  to v á b b r a  is  a  v á lla la t i  fe la d a to k h o z  k a p cso ló d n a k .

K é t  eg é sz n a p o s  ré sz v é te li  d íja s  r e n d e z v é n y t  t e r v e 
zü n k . A z  e lső  fe le lő se  H alasi József ta g tá r su n k . E z e n  a  
te r m e lé s ir á n y ítá s  s z e r v e z e té t  és  ü g y r e n d jé t  ism e r te tjü k  
a  k ö v e tk e z ő  e lő a d á so k b a n  :

—  a  v á lla la t  te r m e lé s ir á n y ítá sá n a k  fo ly a m a ta  ;
—  g y á r tá se lő k é sz íté s  é s  v ég r eh a jtá s  ;
—  sz á m ító g é p e s  te r m e lé s ir á n y ítá s  h e ly z e te  a  C sep eli 

V as- és  A cé lö n tö d é k b e n .
A  m á so d ik  n a g y  r e n d e z v é n y ü n k  fe le lő se  Rácz József 

ta g tá r s . E z  a lk a lo m m a l a  C SV A  te c h n o ló g ia i t e v é k e n y 
s é g é t  ism e r te tjü k  az a lá b b i e lő a d á so k b a n :

—  a  tec h n o ló g ia i te v é k e n y sé g  szerep e  és  h e ly e  a  v á l 
la la t  é le té b e n  ;

—  a  g y á r tá s te c h n o ló g ia  e lő k é sz íté se  ;
—  az ü zem i tec h n o ló g ia i te v é k e n y sé g .
A  m a i ta g g y ű lé sse l az  1972. é v e s  m u n k a te r v  m á so d ik  

p ro g ra m p o n tjá t  te lje s ítjü k , m er t  ez  é v b e n  m á r ja n u á r  
1 0 -tő l 14-ig  r e n d e z tü n k  a  V E B  G IS A G  e lő a d ó já v a l e g y  
sz ín v o n a la sn a k  m in ő s íth e tő  k a rb a n ta r tá s i ta n fo ly a m o t.

Február 23-ra t e r v e z tü k  a  le g u tó b b i ju g o sz lá v ia i t a 
n u lm á n y ú t  r é sz tv e v ő in e k  b e sz á m o lta tá sá t.

M árcius 15-én Rácz József ta g tá r su n k  az 1972 . é v i  
se le j tc sö k k e n té s  in té z k e d é s i t e r v é t  ism er te ti, a  fe la d a to k  
id ő a rá n y o s  e lv é g z é sé t , s  az  é v  h á tr a le v ő  részére a  t e n n i 
v a ló k a t.

Á prilisban  b e sz á m o lta tju k  az N D K  ta n u lm á n y ú t  
r é s z tv e v ő it .

M ájusban  m eg sz e r v e z z ü k  a  v á sá r lá to g a tá s t  é s  k lu b n a 
p o t  ta r tu n k .

Jún iusban  a z  új fo rró sze les  k ú p o ló k e m e n c ék  é s  az  
I R V  6 -os h á ló z a t i fre k v e n c iá s  csa to r n á s  in d u k c ió s  k e 
m e n c é k  ü zem é n e k  ta p a sz ta la ta ir ó l a d u n k  sz á m o t.

Júliusban  a  K IS Z -sz e l k ö zö s  r e n d e z v é n y t  sz er v ezü n k .
Augusztusban  s z a k m a i e lő a d á s t  ta r tu n k  a  m in ta k é 

s z ítő k  részére.
Szeptemberben Vörös József e t. ism e r te t i a n y a g g a z d á l 

k o d á su n k  h e ly z e té t  é s  c é lk itű z é se it .
Októberben M arja i Ernő  ta g tá r su n k  ta r t  e lő a d á s t  te r 

m ék e in k  k ö lts é g e in e k  a la k u lá sá ró l, az  a n y a g g a z d á lk o 
d ás, és  a  se le j t  a la k u lá s  fü g g v é n y é b e n .

E rre az e lő a d á sra  a  sz o c ia lis ta  b r ig á d v e z e tő k e t  is  
m eg h ív ju k .

Novemberben M egyei József, az  Ü z e m fe n n ta r tá s i O sz 
t á ly  v e z e tő je  ta r t  e lő a d á st , m e ly e n  ism e r te t i az  1972. év i 
k a rb a n ta r tá s i t e r v e t  és  id ő a rá n y o s  v é g r e h a jtá sá t .

Decemberben k lu b n a p o t  ta r tu n k .
A z iro d a lm i te v é k e n y s é g  fe lle n d íté se  érd ek éb en , az  

1972 . é v b e n  m e g je le n t  le g tö b b  é s  le g n ív ó sa b b  c ik k ek  író i 
n a k  ju ta lm a t  tű z tü n k  ki.

I . d íj ..................................................  1000 ,—  F t
I I .  d íj .................................................  6 0 0 ,—  F t

I I I .  d íj ................................................. 4 0 0 ,—  F t

A  d íja k  o d a íté lé sér e  a  C sep eli H e ly i  C sop ort v e z e t ő 
sé g e  b iz o tts á g o t  je lö l ki.

A  fe n ti ju ta lm a k o n  és a  szerző i t is z te le td íjo n  k ív ü l, a 
m ű sz a k i-k ö zg a z d a sá g i c ik k e t , ta n u lm á n y t  írók  k ö n y v -  
ju ta lo m b a n  részesü ln ek .

1 9 72-b en  ö n á lló  c sep e li sz á m o t  te r v e z ü n k  a  B á n y á 
s z a ti é s  K o h á sz a t  i L a p o k  Ö n tö d e fo ly ó ir a tá b a n , s  u g y a n 
o t t  n e g y e d é v e n k é n t  m e g je le n te tü n k  e g y  sz a k c ik k e t .

F é lé v e n k é n t  a  C sep el ú jsá g  k ö zg a zd a sá g i sz em le  ro v a 
t á b a  c ik k e t  íru n k .

A  v á lla la t i  ta n u lm á n y u ta k k a l k a p c so la to s  t e v é k e n y 
sé g e k e t , m e ly e k  a  s z a k o sz tá ly  fe la d a tá t  k ép ez ik , m u n k a-  
t e r v  szer in t  v ég e zz ü k .

A  M T E SZ  C sep eli Ö n tö d ei C sop ort ta n u lm á n y ú t  jó v á 
h a g y á sá t , arra a  M T E SZ  k ö lts é g v e té sb ő l az a n y a g i fed e 
z e te t ,  s a  d e v iz á t  v á rju k , h o g y  a  s z e r v e z é s t  m e g k e z d h e s 
sü k .

H a z a i ta n u lm á n y u ta t  szer v ezü n k  m u n k a te r v ü n k  sz e 
r in t h é t  v á lla la th o z , 40  fő  részére.

E z u tá n  a  t itk á r v á la sz tá sr a  k erü lt  sor az erre v o n a t 
k o zó  a la p sz a b á ly  g o n d o s  b e ta r tá sá v a l.

A  ta g g y ű lé s  46  é r v é n y e s  s z a v a z a t ta l  Baráz András- 
o k i. k o h ó m ér n ö k ö t v á la s z to t ta  a  C sep eli H e ly i  C soport 
t itk á r á v á .
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A  ta g g y ű lé se n  e lh a n g z o tt  b esz á m o ló h o z  e lső k é n t  
Szász József, az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  a le ln ö k e  s z ó lt  h o zzá . 
E lism e r te  a  cso p o r t jó  m u n k á já t, a  n a g y o n  jó  t itk á r  
ö rö k éb e lép ő  k o lleg á n a k  é s  a  cso p o r t m in d en  ta g já n a k  
a d o t t  h a szn o s  ta n á c so k a t .

K iszely  e t .  az  Ö n tö d e i M ú zeu m  v e z e tő sé g e  k ö sz ö n e té t  
fe je z te  k i az  ed d ig i sz é le s  k örű  tá m o g a tá sé r t , m e ly e t  a  
C sep eli C so p o r ttó l k a p o tt ,  s  e lm o n d o tta , h o g y  erre a  jö 
v ő b e n  is  sz ü k ség  v a n , h a  m é ltó k é p p e n  k ív á n ju k  a  m a 
g y a r  ö n tő ip a r t  M ú zeu m u n k b a n  b e m u ta tn i.

B álin t e t . a  C SV A  P á r tb iz o t ts á g a  é r té k e lé sé t  m o n 
d o tta  e l a  cso p o r t m u n k á já ró l. D ic sé r te  a  h e ly i  és  o r szá 
g o s s ik eres  r e n d e z v é n y e it  é s  iro d a lm i te v é k e n y sé g é t .

M eg á lla p íto tta , h o g y  a  V as- és  A c é lö n tö d é k  1971 . é v i  
jó  e r e d m é n y e it  a  cso p o r t jó  m u n k á ja  n a g y b a n  e lő se g í 
t e t te .

1 9 72-b en  a  m in ő ség  ja v ítá sa , se le j tc sö k k e n té s , a n y a g -  
ta k a r ék o ssá g  terén  k e ll, h o g y  ta g sá g u n k  a  v á lla la t  m u n 
k á já t  fo k o z o tta n  se g íts e .

Dr. Vörös Árpád  c so p o r tu n k  m u n k á já t  a  sz a k o sz tá ly  
m ás cso p o r tja i t e v é k e n y sé g é v e l ö ssz e h a so n lítv a , e lism e 
rően  sz ó lt . D ic sé r te  a  k ezd em é n y e ző  k é sz ség e t. K ih a n g 
sú ly o z ta , h o g y  a zé r t  v a n  C sep elen  le h e tő sé g  az a k t ív  
e g y e s ü le t i  m u n k á ra , m er t a  v á lla la tv e z e té sn e k  jó az  irá 
n y ítá sa , a  sza k em b erek  i t t  k o n c en tr á lta n  te v é k e n y k e d 
n ek , a  g a zd a sá g i v e z e té s  é s  a  cso p o r t v e z e tő i jó  k a p c so la 
to t  ta r ta n a k .

T a g o z ó d á st, m u n k a b iz o ttsá g o k  m e g a la k u lá sá t  te sz i a 
c so p o r t  sz á m o s  te v é k e n y sé g e  szü k ség essé .
-J a v a so lta  :

—  a  k ü lfö ld i és  b e lfö ld i u ta k  h a sz n o s ítá sá n a k  k isz é le 
s ít é s é t  ;

—  az ö n tv é n y t is z t ítá s s a l  fo g la lk o zó  m u n k a b iz o ttsá g  
so r o n k ív ü li m e g a la k ítá sá t , v a la m e n n y i ö n tö d é n k  e te r ü 
le te n  le g fo n to sa b b  fe la d a ta in a k  m eg h a tá r o zá sá r a , és  
m eg o ld á sá n a k  e lő seg íté sér e  ;

—  m u n k a b iz o ttsá g  m e g a la k ítá sá t  ta r tja  sz ü k sé g e s 
n ek , a m e ly  fe ld o lg o z z a  C sep el m ú ltjá t , je le n é t, jö v ő jé t  az  
Ö n tö d ei M ú zeu m  szám ára .

Bozó Lajos a  M T E SZ  C sep eli E ln ö k sé g  t itk á r a  a  c so 
p o r t  m u n k á já t  k iem e lk e d ő e n  jó n a k  m in ő s íte tte .

S zü k sé g esn ek  ta r t ja  a  M T E SZ  tö b b i c sep e li c so p o r tjá 
v a l a  jó  k a p c so la t  k ia la k ítá sá t . E lism er ésse l s z ó lt  S z i 
lágyi Im re  m á sfé lé v tiz e d e s  m u n k á já ró l. J a v a s o lta  a  f ia 
ta lo k k a l és m á s cso p o r to k  ta g ja iv a l v ita d é lu tá n o k  r e n d e 
z é sé t. F e lh ív ta  a  f ig y e lm e t  a  tu d o m á n y p o lit ik a i ir á n y e l 
v e k  é r v én y es íté sér e .

Szöböllődi A ntal, Bácz József é s  M egyei József t a g tá r 
sa k  m o n d o tta k  m é g  h o zzá szó lá sa ik b a n  h a szn o s  ja v a s la 
to k a t .

A  t itk á r  v á la sz a d á sa  u tá n  Kelemen Lajos, a C sep eli 
Ö n tö d e i C sop ort e ln ö k e  m e g ju ta lm a z ta  az e lm ú lt év b en  
k iem elk ed ő  irum kát, v é g z e t t  ta g tá r sa k a t  :

Gsire Istvánt 
Csurqai Istvánt 
M ahler Jánosnét 
Láng Károlyt és  
Sárközi Györgyöt 

s  z á r sz a v á v a l v é g é té r t  a ta g g y ű lé s .
Baráz András

Öntödei tanulm ányút Nyugat-Németországban 
1971. augusztus 27— szeptember 7.

A Verein Deutscher Giessereifachleute (VDG) és 
a z Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye- 
-sülét Öntödei Szakosztálya előzetes megállapodása 
-alapján 1971. aug. 27. és szept. 7. között 10 tagú  
csoport látogatott meg 6 nyugatném et öntödét. 
A tanulm ányút nem szakmai részét (utazás, szál
lás) a ,,Cooptourist” Utazási Iroda szervezte és bo 
n yo líto tta  le.

A  tanulm ányúton a következő tagtársak vettek  
részt :

Titrr Imre, GANZ-MÁVAG, a csoport szakmai 
vezetője,

Bíró Sándor. Törökszentmiklósi M ezőgazdasági 
G épgvár,

Dr. Fleck Antal, GANZ-MÁVAG,
Dr. Mocsy Árpád, Vasipari K utató  Intézet,
Molnár Imre, K ohó- és Gépipari Minisztérium  

Tervező Irodái,
Németh Antal, GANZ-MÁVAG,
Szendi László, Törökszentmiklósi Mezőgazdasági 

Gépgyár,
Tolnai Lajos, K ohó- és Gépipari Minisztérium,
Wanderscheid Ervin, GANZ-MÁVAG.
A  csoport 1971. aug. 27-én érkezett Münchenbe, 

ahonnan bérelt autóbuszon, Stuttgartba, Mann- 
Jieimbe, Wetzlarba, Düsseldorfba és Frankfurt am 
Mainba u tazott és szállt meg a tanulm ányút folya 
mán.

Üzemlátogatások
A. Stotz A . <«., Ludwigsburg

A vállalat (1. ábra) fő profilja az öntödei gépek 
•és berendezések gyártása. K om plett gépesített, 
részben vagy teljesen autom atizált hom okelőké

szítő (2. ábra), formázó és tisztító  berendezéseket 
(3. ábra)  gyártanak a megrendelő kívánsága sze 
rinti telepítésben. Szellemes az általuk kifejlesztett 
öntőüst, amelynek mozgatása elektromos vezér
lésű (4. ábra).

Vállalaton belül 2 vasöntöde üzemel, együttes 
öntvényterm elésük 1000 t/hó.

A minőség szerinti megoszlás: 600 t/hó Meeha- 
nite vasöntvény, 400 t/h ó  gömbgrafitos öntvény.

Az egyik öntödében főleg kézi formázás folyik, 
kb. 15 000 kg/db öntvénysúlyig. A formákat és 
a magokat furánkötésű formahomokból készítik. 
A  felhasznált hom okot saját gyártású homokrege
neráló berendezéssel nyerik vissza. Az olvasztást 
Economeiser-rendszerű forrószeles kupolókemen- 
cékben végzik. A  fúvólevegő hőmérséklete 350 °C. 
A kb. 4-féle M eehanite-betét közül az egyik:

240 kg acélhulladék 
120 kg hem atit nyersvas 
80 kg visszatérő öntvénytöredék  
20 kg FeSi
40 kg FeMn (tükörvas)

500 kg

Az öntöttvas minőség a D IN  előírásainak felel 
meg. A  vas kém iai összetételét öntés közben kvan- 
tom éteren határozzák meg. Az elem zés teljes ideje 
a próbavételtől az eredmény közléséig 7 jterc.

A másik öntödébenZimmermann-rendszerűrázó- 
préselő gépekkel nyers homokformázás folyik. 
Használatos formaszekrényméret kb. 600 • 800 mm. 
A formázás-öntés zárt ciklusú, a formák tárolását, 
öntését, az öntést követő lehűlést és az ürítést egy 
négyszög alakban kiképzett görgőpályán végzik.
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1. ábra. A . Stotz A .  G. látképe

A használatos vasm inőség M eehanite lemezes- és 
göm bgrafitos öntöttvas. A kupolókem encéktől szál
líto tt folyékony vas tú lhevítését 2 db 500 kg be 
fogadóképességű indukciós tégelyke menőében vég 
zik. A gömbgrafitos öntöttvas előállítására saját 
eljárást fejlesztettek  ki. Az eljárás nitrogénnel, 
mint hordozógázzal történő injektáláson alapszik. 
A  folyékony vasba merülő grafitcsövön keresztül 
először 1% CaC2-t fúvatnak a folyékony vasba, 
a kiinduló 0,1% S-tartalom  0,01% -ra való csök 
kentésére, majd ugyancsak az injektáló berende
zéssel VL 53 M, ill. VL 63 M-jelű, 5%, ill. 10% Mg-

2. ábra. Homokkeverő berendezés automatikus 
adagolószerkezete. A . Stotz A . G. gyártmány

tartalm ú FeSiMg segédötvözettel göm bösítenek. 
Ü gy  a CaC.2, m int a FeSiMg segédötvözet kb. 1 mm  
szemnagyságú. E m lítést érdemel, hogy a kisebb 
darabsúlyú öntvényeket rozsdásodás ellen kezelik, 
am ely C 0SM 0L1N È. COLONE-E nevű 450 °C hő 
mérsékletű sófürdőben való 20 perces kezelésből 
áll.

Weiland K. G. Metalhverke, Mannheim-Neckarau

(1971. aug. 31.)

A vállalat, am ely kizárólag béröntöde, 25 féle 
nehézfém ötvözetet és a D IN  1725 szabvány sze 
rint kb. 15 féle alum ínium -ötvözetet állít elő. 
A nehézfém ötvözet-term elés 350— 5 0 0 t/h ó ,ak ön v- 
nyűfém  500 t/hó. Össz dolgozó létszám  350 fő, 
melynek 50— 60% -a külföldi vendégmunkás.

A nehézfém ötvözet-term elés 2/3-ad részét fo lya 
matos és centrifugál öntéssel, 1/6-od részét homok- 
formába, 1 / 6-od részét kokillaformába öntik. Az alu-

3. ábra. A utom atikus formázósor. A . Stotz A . G. 
gyártmány
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4. ábra. Elektromos vezérlésű 300 kg-os öntőüst.
A . Stotz A . O. gyártmány

m inium ötvözet 2/3-ad része kokilla- és alacsony 
nyom ásos eljárással, 1 /б-od része gépi homokformá- 
ba, 1/6-od része kézi homokformábka kerül leön- 
tésre.

Az olvasztáshoz a közös adagelőkészítő részleg 
ből kikerülő töm bökből és saját visszatérő hulla 
dékból álló betétet használnak. 10 db 500 kg-os 
olajtüzelésű tégely kemence a bronzötvözetek, 10 
db ugyancsak olajtüzelésű tégelykem ence az alu- 
m ínium ötvözetek olvasztására szolgál. A  kem en 
cék hidraulikus buktatásúak.

A nehézfém -ötvözetek öntésére 2 db folyam a 
tos rúdöntőgép és 8 db centrifugál öntőgép van 
beállítva.

Az alakos nehéz- és könnyűfém  öntvények m ag 
jait furánkötésű homokból és héjhomokból á llít 
ják elő. Egyes bonyolultabb magféleségek gyártá 
sához (pl. hidromecan kerékmagok) saját terve 
zésű és kivitelezésű héjm agsütő gépeket használ
nak.

Az alumínium homok-formaöntödében nedves 
formázóhomokban kézi- és gépi formázás folyik. 
Legnagyobb öntvény egy zárófedél, am ely 5 mm 
falvastagságú és 2 m 2 felületű. U gyan itt készülnek 
a hidromecan kerekek is, am elyek közül pl. 
a 600 mm 0 - j ű  típust 0,5 mm-es mérettűréssel 
3% alatti selejttel gyártják.

Az alacsony nyom ású kokillaöntödében a leg 
különbözőbb bonyolultságú alum ínium öntvénye 
ket gyártják. Főleg m otoralkatrészek, pl. henger
fejek, motortartók, kipufogócsövek, hengerek hű 
tőköpenyei, valam int egyéb járműalkatrészek, pl. 
fékpofatartók készülnek. Az alacsony nyom ású  
öntőgépek hagyom ányos kiképzésűek.

A vállalatnak külön minta- és szerszám készítő  
üzeme van, ahol a saját tervezésű kokillákat ás 
öntőm intákat készítik. A  kokillák tervezését a ren 
delők által beküldött rajzok alapján 3 tagú szer 
kesztőcsoport végzi.

A fizikai dolgozók bérezése csoportnormák alap 
ján történik, pl. a könnyűfém -öntöde homokfor
mázó részlegében 12,6 pf/perc fő. A teljesítm ényt 
150%-ig degresszíven számolják el. A műszaki 
dolgozók havi illetm ényt kapnak, a mérnökök 4, 
a technikusok 7 kategóriába vannak besorolva.

5. ábra. K arl Schm idt Metallwerke QmbH neckarsulm i telepe
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A m unkával kapcsolatos átfogó rendelkezéseket 
a szakszervezettel közösen kollektív szerződésben 
rögzíti a vállalat.

Karl Schmidt Metallwerke GmbH., Neckarsulm  
és Rot
(1971. szept. 1.)

A  cégnek 3 telephelye van, a m eglátogatott 
neckarsulmi könnyűfém -dugattyú és alacsony n yo 
mású kokillaöntöde (5. ábra), a roti göm bgrafitos 
öntöttvas öntöde és az általunk nem lá to tt ham 
burgi könnyűfém öntöde és présüzem.

A neckarsulmi üzem termelése havi 600 t  du 
gattyú  és 500 tonna alacsony nyom ású alumínium- 
öntvény. A  m egmunkálást ugyanott végzik, így  
a telepet szerelésre kész, csom agolt árú hagyja el.

A  könnyűfém  öntödét központi olvasztóm ű látja  
el folyékony fémmel. Az olvasztóm űben 1 db 
2000 kg A1 befogadására alkalmas olajtüzelésű  
forgódobos kemence és 2 db indukciós hőntartó  
kemence üzemel. H avi 550 t  forgácsot olvasztanak  
be, a betét többi része tömbalumínium. A beol
vasztást fedősó a latt végzik, 92% -os kihozatallal, 
saját szabadalom alapján. A  folyékony alum ínium 
ötvözet egy részét karusszel-rendszerű gépeken 
kokillákban kitöm bösítik. A  töm bök egy része saját 
felhasználásra, másik része értékesítésre kerül.

A  dugattyúkat a legkülönbözőbb méretekben 
gyártják, az egészen kisméretű csónakmotor- 
dugattyútól a több száz kilós hajóm otordugattyú 
kig. A  használatos alum ínium ötvözetek alapössze 
tétele 18— 20% Si-tartalm ú hiperszil. E zt a du 
gattyúk  nagyságától és minőségi követelm ényeitől 
függően különbözőképpen ötvözik.

A kisméretű, nagy szériában gyártott szem ély- 
gépkocsik dugattyú it kétféle módszerrel gyártják : 
alacsony nyom ású kokillaöntéssel és sajtolással.

Az alacsony nyom ású kokillaöntés karusszel 
rendszerű gépeken történik. A dugattyúk belső 
üregét képező magok furánkétésű homokból hot- 
box-eljárással készülnek, berakásukat a gép au to 
m atikusan végzi. E gy  kokillában 4 db dugattyú  
van kiképezve. K ét karusszelgépet egy fő dolgozó 
szolgál ki. A  ciklusidő eltolt. Az öntést a két gép 
közé te lep ített elektromos fűtésű  hőntartó kem en 
céből kézi kanállal végzik.

A nagym éretű dugattyúkat kézi m ozgatású ko 
killákban gyártják. A magok vízüveges homokból 
készülnek. Érdekes technológiával gyártanak né 
hány egészen nagyméretű, 200— 250 kg-os du 
gattyút. A dugattyú külső méretével azonos kör- 
keresztszelvényű üres kokillába beleöntik a szük 
séges fémm ennyiséget. A  fém felü letét letisztítják, 
majd a kokilla külső palástján spiráhsan körbe
futó gázvezetékből kiáramló gázt m eggyújtják. E z 
zel késleltetik a fém  lehűlését. E zt követően vezető 
csapokkal besüllyesztik a vízüveges homokmagot, 
majd az egész formát egy vizel te lt medencébe 
lassan leeresztik. íg y  biztosítják a dugattyú irá 
n y íto tt dermedését alulról felfelé. M egjegyezzük, 
hogy a megmunkáló műhelyben ezzel a technoló 
g iával készült dugattyúkon porozitásos m eghibá 
sodás nem volt észlelhető.

K ülön öntödei részlegben a dugattyúkon kívül 
egyéb m otoralkatrészeket is előállítanak, m int m o 

torházakat, hengerfejeket. A lacsony nyom ású ko 
killaöntéssel pl. a svéd csónakmotor-hengerfejeket 
97% -os kihozatallal gyártják.

A  vállalat neckarsulmi telepén nagym éretű meg
munkáló m űhely is van, ahol a dugattyúkat külön 
erre a célra létesített autom ata megmunkálósoro 
kon forgácsolják. A megmunkáló gépsorok progra
mozását komputerrel végzik. A telephelyen kor
szerű laboratórium és kísérleti részleg is üzemel, 
ahol a legkülönbözőbb vizsgálatok elvégezhetők, 
és az új technológiák kikísérletezése, valam int 
a gyártásfejlesztés is folyik. A  laboratóriumi be 
rendezések közül em lítést érdemel a komputerrel 
felszerelt kvantom éter, vetítőernyős anyagvizsgáló  
mikroszkóp, tartós folyás- és melegszilárdság-vizs- 
gáló berendezés.

liot-i üzem
A Karl Schmidt cég roti üzemének létesítését

1970. január 1-én fogadta el az igazgatótanács. 
A term elést 1971. július 1-én kezdték meg. Az üzem  
a lakott településen kívül esik. A terveket a svájci 
Georg Fischer cég készítette. Az üzem irodaházból 
és egy egylégterű csarnokból áll. Az üzem term e
lése havi 2500—:3000 t  göm bgrafitos vasöntvény. 
F ő profilja szem élygépkocsi forgattyústengelyek, 
fogaskerekek, motorház-fedelek (6. ábra). A for 
m akészítést K ünkéi— W agner gyártm ányú nagy 
nyom ású form ázóautom ata végzi. (Második gép 
egység beállítása folyam atban van, amikor is az 
üzem termelése 5000 t/h ó  lesz.)

A formázás-öntés a formázóautomata-soron zárt 
ciklusú. A formahomokot hűtőberendezésen áten 
gedve 2 db speedmullor keveri. A keverési idő 
40 mp.

A magokat Röper gyártm ányú maglövőgépeken  
furánkötésű- és héjhomokból készítik.

Az olvasztást 2 db 12 000 kg-os hálózati frekven 
ciás indukciós tégelykem encében végzik. Speciális 
betétanyagot (pl. különleges nyersvasat) nem hasz
nálnak. A gömbgrafitos kezelést 1000 kg-os porózus

6. ábra. Gömbgrafitos öntöttvasból gyártott vasúti 
öntvényalkatrészek
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fenékdugós öntőüstökben végzik. Az öntőüstök  
a szokásosnál keskenyebbek és magasabbak. A k e 
zelés folyam ata a következő:

A 0,03% S-tartalmú folyékony vasat az öntő- 
üstbe csapolják, miközben a porózus dugón ke 
resztül áramló levegő a fürdőt mozgásban tartja. 
E zután CaC2 darát (0,5% -ot) szórnak a folyékony  
vas felszínére, majd kb. 3— 4 perces kezelés után  
lesalakolnak. A zS-tartalom  ekkor 0,01% . Az üstöt 
ezután elszívó bunkerbe tolják, ahol 1,6% meny- 
nyiségű 10% M g-tartalmú FeSiMg előötvözettel 
göm bösítenek. Az előötvözetet ugyancsak a vas 
felszínére szórják és kb. 3 percig buborékoltatják. 
A kezelés a latt in tenzív füst- és fényreakció játszó 
dik le. A magnéziumos kezelés után kalcium szilí
ciummal módosítanak, majd a formaöntés k övet 
kezik. A forgattyústengely formákba a beöm lő csé 
sze alá m ódosító tab lettát is helyeznek.

Az öntvények (forgattyús-tengelyek) hom okolá 
sát kézi erővel az öntöde m elletti szabad területen  
végzik, majd függőpályás tisztítóberendezésben  
acélszem csével lefúvatják.

Az öntvényeket öntött állapotban a tisztítást 
követően kem énység és metallográfiái vizsgálat 
nak vetik  alá ugyancsak az öntőcsarnokban.

Az öntvények hőkezelését kétkamrás gáztüzelésű  
izzítókem encében végzik, ahol az egyik kamra 
930 °C, a másik 700 °C hőmérsékletű.

A m űhely portalanítása és gáztalanítása olyan  
tökéletesen van megoldva, hogy a m űhely levegője 
a környező zöld övezetével azonos.

Az irodaépületben a laboratóriumok (kvanto- 
méter, metallográfiái és mechanikai laboratórium) 
és öltözők vannak elhelyezve.

T ekintettel a lakott helytől való távolságra, az 
üzem  dolgozóit a vállalat saját autóbuszán szál
lítja, és az utazással kieső munkaidőt is fizeti.

Haibergs Hütte GmbH., Werk Ludwigsliafen
(1971. szept. 2.)

Az üzem a tanulm ányút során lá to tt legna 
gyobb —  gépjárm űöntvényeket gyártó —  szürke 
vas öntöde volt. Főbb gyártm ányai: Opel, Volks
wagen, Ford, W ooxhall, Parkins személy- és teher 
gépkocsi motorblokkok és hengerfejek. Összesen 
12 féle ön tvényt gyártanak igen nagy sorozatban.

Az öntöde termelése 3200 t/hó , bár kapacitása 
5000 t/hó öntvény előállítására elegendő. Az öntö 
dében dolgozó fizikai és szellemi összlétszám 1200 
fő. I t t  is, m int az előzőekben ism ertetett öntödék 
ben a fizikai dolgozók 50— 60% -a külföldi vendég- 
munkás.

A gyártm ányok jellegéből következik, hogy az 
öntvények rendkívül magigényesek. Az ossz ön t 
vényterm elés 60% -a magformákban készül, ezért 
a magkészítő részleg területileg is m integy fele 
a teljes öntödének.

A magkészítő műhelyben, ahol havi 400 000 m a 
got gyártanak, főleg Röper-gyártm ányú karussze- 
les m aglövő gépek vannak telepítve. A magok 
többsége gyantás kötésű héjhomokból, kisebb 
részük furánkötésű homokból készül. Valam ennyi 
m agot hot-box eljárással gyártják. A  gyantás ho 
m okot saját recept szerint keverik külön e célra

rendszeresített fűthető keverőkben. Az alaphomok 
90-es finom sági számú m osott, osztályozott kvarc 
homok, amelyhez 2,5% porított gyantát kevernek. 
Homokregenerálás nincs.

Az öntödében részben összerakó konvejorok és 
görgősorok (a teljesen magban form ázott ön t 
vényekhez), részben Zimmermann gyártm ányú  
nagynyom ású formázó autom aták üzemelnek. Az 
összerakást magberakó sablonokkal végzik. A  for 
mák öntése, az öntést követő hűtés és ürítés az is 
mert berendezésekkel történik.

A folyékony vasat 2 db felváltva  üzemelő  
1600 mm átmérőjű GHW  gyártm ányú forrószeles 
kupolókemence szolgáltatja. A  forrószél hőmér
séklete 450 °C. Az olvasztókoksz m ennyisége 12% 
a hidegbetét súlyára vonatkoztatva. E zenkívül 
olajpóttüzelést is használnak. Az olajat a fúvósík  
felett beépített 4 db égőn közvetlenül a kupolóke
mence aknájában égetik el. A  felhasznált olaj 
m ennyisége 10 k g /t vas. A  kupolókemence olvasz 
tási teljesítm énye 20 t/óra folyékony vas.

A  kupolókemencékben egységes betétből egysé 
ges vasat állítanak elő. Az adagolás teljesen auto 
m atizált. A  betét összetétele:

45% acélhulladék,
25% nyersvas,
30% visszatérő önt vény töredék.

A  b etét 25% -át k itevő nyersvas 3 minőségből 
áll:

D K -öntészeti nyersvas, Preba hem atit nyers 
vas, Preba hem atit nyersvas 3,5% M n-tartalom- 
mal.

A  folyékony vas 10 tonnás buktatható előgyűj- 
tőbe folyik. A  vas hőmérséklete az előgyűjtő előtt 
1530 °C, az előgyűjtőből csapolt vasé 1480 °C.

Az egységes alapvas m inőségét a különböző ö n t 
vényféleségeknek megfelelően „Inoculin” m ódo 
sító-anyaggal változtatják. A motorblokkokat 
0,3% Cr-mal is ötvözik.

A  kupolóból, ill. a rekuperátorból távozó fü st 
gázokat Venturi mosóban és elektrofilteres beren
dezésben tisztítják.

A le tisztíto tt motorblokk- és hengerfej-öntvé
nyeket szigorú minőségi ellenőrzésnek vetik  alá. 
Az ellenőrzés Brinell-keménységmérésre, nyom ás
próbára és méretellenőrzésx’e terjed ki. Minden 
öntvényt célgépeken előnagyolnak, s egyben a to 
vábbi megmunkáláshoz szükséges bázisfelületeket 
is kimunkálják.

A vállalatnak m intakészítő műhelye nincs, a szük 
séges öntőm intákat és m agszekrényeket— az öntöde 
által előírt technológiával —  a rendelők szállít ják. 
A nagy sorozatokra való tek in tettel m aximális gyár
tási biztonságra törekednek, ezért pl. egy új motor
blokk öntvénynél a rendeléstől szám ított 3,5— 4 év  
m úlva indítják a sorozatgyártást. K özben 3— 4 
pontosító, az öntéstechnológiai igényeket figye 
lembe vevő m ódosítást hajtanak végre.

Buderus’sche Werke, Wetzlar 

(1971. szept. 3.)

A  vállalat telephelyén két nagyolvasztó, centri
fugál csőöntöde, kézi és gépi formaöntöde, köz 
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ponti olvasztóm ű és megmunkáló műhelyek képe
zik a fontosabb üzem egységeket.

A  folyékony öntöttvas előállítása egészen spe
ciális, gyakorlatilag olyan duplex-eljárásról beszél
hetünk, ahol az elsődleges „olvasztóm ű” nagy- 
olvasztó. Óránként 22 t  folyékony acélnyersvasat 
szállítanak a központi olvasztóm űbe, ahol 50 t  be 
fogadóképességű földgáztüzelésű tárolókemencébe 
töltik. Üzem zavar esetén  egy 40 tonnás tároló 
kemence áll készenlétben. A  tárolókemencéből 
a szükségletnek megfelelően 3 db 20 tonnás és 
2 db 13 tonnás hálózati frekvenciás indukciós t é 
gelykem encébe öntik át a  nyersvasat.

A végső összetételt az indukciós kemencékben 
szilárd acélhulladék (ezt speciális adagolókocsik 
kal adagolják) és ferroötvözők adagolásával á llít 
ják be. A  kemencék savanyú, döngölt tégelyfala 
zatán keresztül termoelemek vannak beépítve, így  
a folyékony vas hőm érsékletét folyam atosan ellen 
őrzik. Valam ennyi indukciós kem ence elektromos 
mérlegen van elhelyezve, így  csapoláskor a k e 
mence buktatását végző dolgozó a mérőműszeren 
folyam atosan ellenőrzi a lecsapolt folyékony vas 
súlyát.

Az olvasztóm ű üzemét központi vezérlőterem 
ből irányítják, a programozást kom puter végzi. 
U gyanitt vannak elhelyezve a folyékony vas hő 
mérsékletmérő műszerek, a kem encék elektromos 
adatait regisztráló műszerek stb.

Az olvasztóm űben egy 10 tonnás rázóüst is üze 
mel. K éntelenítésre használják 0,5%  CaC2 ada 
golással 10 perc rázással. A  vas összetételét kvanto- 
méterrel állandóan ellenőrzik.

Az olvasztóm ű 3 minőségű folyékony vasat szol 
gá ltat: szürke ön töttvasat, közvetlenül az induk 
ciós kemencékből csapolt göm bgrafitos öntöttvasat 
és a rázóüstben kezelt göm bgrafitos öntöttvasat. 
A folyékony vasat különböző nagyságú öntőüstök 
ben elektrom os targoncákon szállítják az ön tö 
dékbe.

A göm bgrafitos ön töttvasat azonos technológiá 
val állítják elő, akár az indukciós kem encéből köz 
vetlenül csapolt, akár a rázóüstben kezelt folyékony  
vasról van szó. A kezeléshez 1,0— 1,5% m ennyi
ségű, max. 5% M g-tartalmú FeSiM g-segédötvöze- 
tet használnak, m elyet szendvics eljárással az öntő- 
list aljára helyeznek.

A  válla lat egyik legnagyobb gépesített üzeme 
a centrifugál csőöntöde. Termelése havi 5000—  
6000 t  göm bgrafitos nyom ócső. Az egyik végükön  
karimás nyom ócsövek 6000 mm hosszúak, á tm é 
rőjük 150— 600 mm között változik, falvastagsá 
guk 4— 6 mm. A  gyártás m enete a következő: 
a vízszintes kiképzésű centrifugál öntőgépek előtt 
egy-eg y buktatható öntőcsésze van elhelyezve, 
am elybe a cső súlyának megfelelő vas m ennyiséget 
öntenek. Az öntőcsészéből a folyékony vasat a 
forgó kokilla túlsó végéig benyúló öntőcsatornán  
keresztül öntik  oly  módon, hogy közben a kokilla 
folyam atosan hátrafelé mozog, s így  a folyékony  
vas egyenletesen terül el a kokilla falán. Az öntési 
sebesség és a kokilla folyam atos m ozgása szinkron 
ban történik, egy csövön belül a falvastagság 
ingadozás a 0,3 m m -t nem haladja meg. A  cső- 
karimát héj m ag-betéttel képezik ki.

A kb. 900 °C hőmérsékletű csöveket kihúzó 
szerkezettel négy alátám asztásos sínpályára he 
lyezik, ahol a továbbítókarok egy kb. 20 — 25 m 
hosszú alagútkem encébe gurítják ferritesítő lá- 
gyítás céljából. A  kemence izzító- és hűtő szakasz
ból áll, így a kijövő kb. 100 °C hőmérsékletű csövek 
ferrites szövetűek. A sínpálya további szakaszán a 
csöveket autom atikus berendezésekkel az előírt 
hosszra köszörülik, belső felü letüket m egtisztítják, 
súlyukat és falvastagságukat megmérik. A sínpálya  
végén a csövek egy másik üzemrészbe kerülnek, 
ahol a kátrányozást és a szárítást végzik. R aktá 
rozás nincs, a csöveket a kátránybevonat száradása 
után azonnal gépkocsikra, ill. vagonokra rakják és 
elszállítják. A gyártás m enetét -» beleértve a 
szállítás ütem ezését is — komputerrel programoz
zák. A  csövek gyártási ideje az öntéstől az e l 
szállításig 8 óra.

A vállalat kézi form aöntödéjében nagym éretű  
szürkevas és göm bgrafitos öntöttvas öntvényeket 
gyártanak. A legnagyobb öntvénysúly 50 t. H avi 
termelés kb. 800 t. Főbb gyártm ányok : turbina 
házak, D iesel hajóm otor-öntvények, fogaskerék 
házak, elektrom os generátorházak. Több olyan  
öntvényféleség van, pl. a generátor házak, am elye 
ket korábban acélból, jelenleg gömbgrafitos ön tö tt 
vasból öntenek.

A formákat cem entkötésű homokból készítik, 
nagyrészt talaj formázással. A  beömlőrendszert 
sam ott profilcsövekből képezik ki. A formákat 
felületileg szárítják. Az üzem egy másik részében 
havi 5000 — 6000 tonna acélm űi kokilla és alap 
lapgyártás folyik, ugyancsak cementformázással. 
Próbálkoztak göm bgrafitos kokillagyártással is, 
jó eredménnyel. Azonban az élettartam -növekedés 
és a göm bgrafitos öntöttvas gyártási költsége kö 
zö tti gazdasági szám ítás alapján visszatértek  
a lemezes grafitú öntöttvas használatához.

K ülön üzemrészben havi 5000— 6000 tonna  
tübbinget is gyártanak sandslingeres nedves for 
mázással. A sandslingerhez külön fluidizációs ho- 
mokelőkészítőm ű tartozik. A  gép teljesítm énye 
120 szekrény/óra, ill. 30 m 3/óra homokröpítés.

K ülön öntödében 3000 t/hó öntvényterm elés 
folyik. Főbb gyártm ányok: fékdobok, féktárcsák, 
egyéb járműipari öntvények. A  formázást Zimmer
m ann-gyártm ányú form ázóautom atán és Disa- 
m atic formázógépen végzik. A  D isam atic teljesít 
m énye 200 forma/óra, 450X 600 mm-es formamé
retben.

A  vállalathoz több megmunkáló részleg is tar 
tozik, ezek közül említésre m éltó a tübbing-m eg- 
munkáló marógép, ahol a felfogóasztal az öntvény 
ívprofiljának megfelelően pályán mozdul el.

W ilhelm Pulch K. G., Ratingen bei Düsseldorf 

(1971. szept. 6.)

A  válla lat összlétszám a 300 fő, am elyből 150 fő 
dolgozik az öntödében.

Az üzem nem esacél- és szürkeöntödéből áll. A  
nem esacél részleg havi term elése 60 tonna, a 
szürkeöntödéé 2000— 2200 tonna, m elyből 1500—  
1700 tonna vasú ti féktuskó.
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7. ábra. Különböző rozsda- 
és korrózióálló ötvözött 
öntöttvas öntvények. 
W ilhelm Pulch K . G. 
gyártm ányai

A nem esacél öntödében 1 db 1 tonnás és 1 db 
500 kg-os indukciós kemence üzemel. F ő gyártm á 
nyok: kemence-rostélyok, egyéb hőálló kem ence 
alkatrészek, továbbá cem ent-, papír-, bánya-, te x 
til-, vegyi- és gépipari berendezések kisméretű ko 
pás- és korrózióálló öntvényei. A formázást —  a 
darabszám tól függően —- kézi vagy  gépi úton vég 
zik. Az öntőrészleg az egylégteríí öntöde egyik sar
kában helyezkedik el.

A szürkeöntöde fő profilja a féktuskó, egyéb  
gyártm ányai: csapágy házak, csapágyfedelek, kézi 
kerekek, alátétek, valam int több más kisméretű  
szürkeöntvény. A folyékony vasat 2 db 14 t/óra  
olvasztási teljesítm ényű forrószeles kupolókemence 
szolgáltatja. D uplex olvasztóként 1 db 13 tonnás, 
1 db 4,5 tonnás és 1 db 3,5 tonnás indukciós k e 
mence is üzemel. Az indukciós kem encékbe eseten 
ként szilárd b etétet is adagolnak. Gyakorlatilag a 
rendelők kívánsága szerinti öntöttvasat gyártanak, 
íg y  pl. különleges, ö tvözött öntöttvas-gyártás (№- 
-hard, Ni-resist stb.) is folyik ( 7 .  á b r a ) .

A  formázás egy hagyom ányos konvejor soron 
és egy  Zimmermann gyártm ányú nagynyom ású  
autom ata formázósoron folyik. M indkét berendezés 
külön hom okelőkészítő művel van ellátva. Látoga 
tásunk alkalm ával mindkét berendezésen fék- 
tuskót. gyártottak. Az autom ata formázósoron az 
egységnyi öntvénysúlyra eső homokfelhasználás 
1 : 1,5— 2.

Az öntöde egyműszakos, 10— 12 óra olvasztási 
időtartam m al.

Em lítésre m éltó, hogy az autom ata formázósor 
öntőszakasza autom ata öntőgéppel van felszerelve, 
am ely egy 1 tonnás indukciós kem encéből és dugós 
rendszerű öntőszerkezetből áll. Az autom ata for 
mázósor üzem ét központi vezérlő szobában kom 
puter programozza.

Kulturális program

A tanulm ányút résztvevői szabad idejüket h iva 
tásos idegenvezetővel, városnézéssel tö ltö tték , to 
vábbá látogatást tettek  H e id e lb e r g b e n , K ö ln b e n  és 
B o n n b a n .

Rövid szakmai tapasztalatok

A m eglátogatott üzemekben általánosan jellemző 
a munka nagyfokú szervezettsége, és a m unkafolya 
matok nagyfokú gépesítése. A  vasöntödék tú l 

nyom ó részében a folyékony vasat duplex kupoló- 
-indukciós kemencében állították elő, a gépi formá
zás területén általánosan használtak a Zimmer
mann- vagy  K ünkéi— W agner-gyártm ányú formá 
zó autom aták.

Az olvasztási betétanyagoknál látszólagos igény 
telenség tapasztalható. A  kényes öntvényeket elő 
állító öntödékben is a betét túlnyom ó részét acél- 
hulladék képezte, több helyen még nyersvasat sem  
használtak a betétbe. Ennek ellenére az öntöttvas 
minősége a követelm ényeknek minden tekintetben  
megfelel, az öntvények selejtszintje minimális. Ez 
nyilvánvalóan a korszerű olvasztóberendezések  
m ellett, a gondosan m egválasztott formázástechno
lógia következm énye.

A  göm bgrafitos öntvénygyártás az ötvözetlen  
acélöntvény-gyártást, sőt több vonatkozásban a 
tem peröntvénygyártást is mindjobban kiszorítja. 
A m eglátogatott három göm bgrafitos öntödében  
teljesen eltérő kezelési technológiát használtak  
(injektálás, porózus dugós üst, szendvics-eljárás), 
am elyet saját maguk alakítottak ki és nem licenc
vásárlással oldottak meg. K özös vonás csak az 
5— 10% M g-tartalmú segédötvözet használatában  
m utatkozott, továbbá, hogy a kezelést mindenkor a 
folyékony vas kéntelenítése előzte meg.

Az öntödei formázó- és segédanyagok területén  
az ism ert alap- és segédanyag-gyártó cégek uralják 
a piacot. Ez a megoldás az öntödék számára rend
kívül kényelmes, mert így m entesülnek a külön 
böző homok-, fekecs- és egyéb hasonló jellegű re 
ceptek kidolgozásától.

Á ltalános tapasztalataink szerint a m eglátoga 
to tt  vas- és fémöntödék műszaki szintje Rendkívül 
magas, am elyet már csak azért is tartanak elenged 
hetetlennek a nyugatném etek, mert így  látják  
biztosítottnak a kiváló minőségű, méretpontos, kis 
megmunkálási ráhagyású öntvénygyártást, am i v i 
szont nékülözhetetlen előfeltétele a korszerű meg
munkáló berendezések gazdaságos kihasználásának, 
a gyártási idő csökkentésének, és végső fokon a k i 
váló minőségű gépek és berendezések gyártásának.

A  csoport tagjai ezúton is köszönetét mondanak  
a V D G  és az O M  B K E  Ö n tö d e i  S z a k o s z tá l y  vezetősé 
gének, a m eglátogatott vállalatok vezetőinek, v a 
lam int a tanulm ányút költségeit fedező vállalatok- 
nak áldozatkész munkájukért és fáradozásaikért.

D r .  M o c s y  Á r p á d
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А т а tudomá 
a holnap technikája
O L V A S S A  R E N D S Z E R E S E N  M Ű S Z A K I  T  U  D О  M Á  N  Y O S  S Z  A  KL A  PJ A l  N  K A T  !

M in d ig  sz é le sk ö r ű e n  tá jé k o z ta t  a  s z a k te r ü le t  h e ly z e té r ő l ,  e s e m é n y e ir ő l ,  ú jd o n sá g a iró l

Anyagmozgatás, Csomagolás 
Bányászati és Kohászati Lapok 

BÁNYÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

KŐOLAJ ÉS FÖLDGÁZ 
Bányászati és Kohászati Lapok 

KOHÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

ÖNTÖDE
Bőr- és Cipőtechnika 
Elektrotechnika 
Energia és Atomtechnika 
Élelmezési Ipar 
Építőanyag 
Épületgépészet 
Az Erdő 
Faipar
Finommechanika 
Fizikai Szemle 
Gép
Gépgyártástechnológia

Hidrológiai Közlöny 
Híradástechnika 
Ipari Energiagazdálkodás 
Ipargazdaság
Járművek, Mezőgazdasági Gépek
Kép- és Hangtechnika
Közlekedéstudományi Szemle
Magyar Alumínium
Magyar Építőipar
Magyar Grafika
Magyar Kémiai Folyóirat
Magyar Kémikusok Lapja
Magyar Textiltechnika
Mélyépítéstudományi Szemle
Mérés és Automatika
Műanyag és Gumi
Műszaki Élet
Papíripar
Városépítés
Villamosság

F E N T I  K I A D V Á N Y A I N K  E L Ő  F I Z E T H E T Ő  К

minden postahivatalban,
a Posta Központi Hírlap Iroda (József nádor té r i . )  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 R D E T É S E K E T  F E L V E S Z  A L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T  H I R D E T É S I  O S Z T Á L Y A

VII., Lenin körút 9 -1 1 .  I. em. 120. (222-251).



A Y - 1  T Í P U S Ú  V Í Z K I M É R Ő  A U T O M A T A

Az a u to m a ta  szénsavas víz, 

vezeték i víz és sósvíz 
ingyenes k im é ré sé re  szolgál, 
in tézm ényekben  
és ipari üzem ekben

I T A L F A J T Á K :

sz é n sa v a s  v íz ,

v e z e té k i  v íz ,

sz é n sa v a s  v íz
0,5%  k o n y h a s ó - ta r ta lo m m a l,

v e z e té k i  v íz
0,5%  k o n y h a s ó - ta r ta lo m m a l

Közepes adagkimérő teljesítm ény: 

K örnyezeti levegő  hőm érséklete: 

Bem enő víz hőfoka:

Kiadott víz hőfoka:

Bem enő víznyomás: 

Áramfogyasztás:

Áramellátás:

K űlm éretek: magasság: 

szélesség: 

mélység:

Súly (szénsavas palack nélkül):

3 adag percenként, 30 liter/óra  

5-től 35 °C-lg 

legfeljebb 25 °C 

8— 12 °C 

0,6—12 

0,40 kW

egyfázisú hálózat, 220 V, 50 Hz 

1250 mm 

565 mm 

560 mm 

140 kg

VEVŐSZOLGÁLATI

FORGALOMBA H O ZZA :

M ű sz a k i Á r u t  É r té k e s í tő  V á l la la t
1. számú osztály 

BUDAPEST VI., RUDAS LÁSZLÓ UTCA 18.

SZAKTANÁCSADÁS!
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B R i l ï H S Z R I l  ÉS К О Н RSZRTI LAPOK
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SE PTEM BER
SEPTE M BE R

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  Д Е Л О

1972 Z E IT S C H R IF T  F Ü R  B E R G - U N D  H Ü T T E N W E S E N  G I E S S E R E I  

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  F O U N D R Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Б .  Б у з а :  Л и т н и к о в ы е  с и с т е м ы  д л я  о т л и в о к  и з  

к о в к о г о  ч у г у н а .....................................................................  С 1 9 3

В р аботе и зл ож ен ы  свойства ж и д к о го  ч угун а , 
н еобходи м ого  дл я  производства отливок, п од 
в ер гаю щ и хся  о т ж и г у . В опросы  формы и р азм е 
ров прибы лей, соеди н ен и я прибы ли с отливкой, 
дал ее вы работки едины х прибы лей на ч у гу н о 
литейном  зав оде в гор оде К иш варда т а к ж е ан а 
л и зи р ую тся  в работе.

Й  П и а с к о в с к и , — Б .  В и е р з х о в с к и .:  М е х а н и ч е с к и е  
с в о й с т в а  ч у г у н а  с  ш а р о в и д н ы м  г р а ф и т о м  п о с л е  
т е р м и ч е с к о й  о б р а б о т к и  и  в л и я н и е  х и м и ч е с к о г о  
с о с т а в а  ...................................................................................  С 1 9 7

П оказаны  р езультаты  и сследован и я  м ехан и ч е 
ск и х  свойств отливок и з ч у г у н э  с ш аровидным  
граф итом  п ер ед отж и гом  и после терм ической  
обработки. Ж идкий ч у г у н  обрабаты вался с м аг 
нием  в ковш е типа Й К П -58 .
П рочность на разры в составл яла в литом состо 
ян и и  5 5 ,8 — 76 ,4  кГ /м м 2, после отж и га  6 7 ,6 —
9 5 ,8  кГ /м м 2, после и зотерм ической  зак ал к и  
100 ,5— 136,2 кГ/м м 2, а твёрдость после отж и га  
составл яла 3 1 1 — 346 кГ/м м 2, после зак ал к и  в 
м асле с ком натной тем пературой: Н В  =  4 9 0 — 595  
кГ /м м 2, п осл е зак ал к и  в м асле с тем пературой  
150— 2 0 0  “С: Н В = 4 3 0 — 545 кГ /м м 2, при и зотер 
м ической закалке: Н В  =  3 1 0 — 395 кГ /м м 2. 
И ссл едовалось  влияние хим ического состава чу 
гун а  с ш аровидны м граф итом, структуры  чугун а  
в литом  состоянии и после терм ической обр а 
ботки на м еханические свойства.

Д .  К и л к е и  : О т е ч е с т в е н н о е  п р о и з в о д с т в о  д л и н 
н ы х ,  л и т ы х  с т а л ь н ы х  т р у б ......................................... С 2 0 3

А втором  и зл ож ен ы  вопросы  п рои зводства теп л о 
стой к и х стальны х тр у б  дл я  реф орм и рую щ и х пе
чей , прим енённы х в хи м ической  пром ы ш лен 
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D ie  V erfasser b esch reib en  d ie  E r g eb n isse  der  
m ec h a n isch en  P rü fu n g en  d es in  g esch lo ssen er  
P fa n n e  er ze u g ten  G u sse isen s m it  K u g e lg r a p h it
J .P .K . —  58 im  g eg o ssen en  Z u sta n d  u nd  n a ch  d er  
W ä rm e b e h a n d lu n g . E s  w u rd en  fo lg en d e  W erte  
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H B  =  311— 346 k h /m m 2, n a ch  H ä r tu n g  in  Ol v o n  
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g o sse n e n  u n d  g eg lü h te n  G efü g es a u f  d ie  m e c h a 
n isch en  E ig e n sc h a fte n  d es  G u sse isen s u n te r 
su c h t.
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g u n g stec h n o lo g ie  d er R o h r e  b esch r ieb en .
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Tem peröntvények beömlőrendszerei
B Ú Z A  B A R N A  m e le g te c h n ik u s  s z a k m é rn ö k , Ö n tö d e i V á l la la t  K is v á r d a i  V a sö n tö d é je

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

A  tanulm ány a temperöntvény gyártásához szük 
séges folyékonyvas tulajdonságait ismerteti, m ajd a 
tápfejek alakjával, méreteivel, az öntvényhez való 
csatlakozásával és a K isvárdai Vasöntödében kiala 
kított egységes tápfejek kifejlesztésével foglalkozik.

A tem peröntvény a vasöntvények olyan külön 
leges fajtája, mely csak öntés utáni hőkezeléssel 
válik használhatóvá. Hőkezelés e lő tt rendkívül 
rideg, lévén szövetszerkezete ledeburit-cementites. 
Széntartalma 2,4— 3,1%, szilícium tartalm a 0,6—  
1% között szokott lenni. Az ötvözet hipoeutek- 
tikus.

A hipoeutektikus ötvözeteknek nagy dermedési 
intervallum uk lévén, öntéshez jelentősen tú l kell 
azokat hevíteni. M ihelyt ui. a folyékonyvas hőmér
séklete eléri a dermedési köz felső határát (liqui- 
dus), a fém olvadék az elegykristályok mind töm e 
gesebb kiválása m iatt sűrűnfolyóvá válik és nem  
tölti ki a formát. Ez a tulajdonság elsőrendű szere
pet játszik a form ázástechnika kialakításában.

A tem peröntvény —  az öntést követő dermedés 
folyam án —  2% -ot zsugorodik. A form ázástechni
kában ezt is szám ításba kell venni. Fontos ugyanis, 
hogy a zsugorodási üregek keletkezésének m egelő 
zésére a veszélyes keresztm etszetek elegendő vas 
u tánpótlást kapjanak. Mivel a vékonyfalú  kereszt- 
m etszetek gyorsan megdermednek, a zsugorodási 
üregek a vastagabb keresztm etszetben jelentkez 
nek. Ennek következtében a m egvágásokat és táp 
fejeket is a vastagabb keresztm etszetekre kell he 
lyezni, úgy, hogy ezek később dermedjenek meg, 
m int a táplálandó öntvény, mert csak így  tudják  
betölteni rendeltetésüket.

E gyébként a beömlőrendszertől —  így a tem per 
öntvények beömlőrendszerétől is —  meg kell köve 
telni, hogy funkcionális ideje alatt

—  egyetlen önt vény rész ne dermedjen meg, m i
e lő tt az egész darab nincs leöntve;

—  a folyékony fémnek a formaüregbe befutó éle 
nem dermedhet meg az öntési idő alatt;

—- az öntési idő úgy legyen meghatározva, hogy  
az öntés folyam án pecsenye, „patkányfarok'’ ne 
keletkezzék;

—  az öntési teljesítm ény ne lépjen túl egy bizo 
nyos értéket, hogy a forma erózióját, duzzadását, 
valam int a magok elmozdulását elkerüljük;

—  gondoskodni kell a keletkező gázok, gőzök, 
levegő elvezetéséről.

A temperöntvények beömlőrendszere

A tem peröntvények öntésére szolgáló beöm lő 
rendszerek bizonyos mértékben eltérnek a szürke
öntvények beömlőrendszereitől, ezért azokat külön 
fejezetben szokták tárgyalni.

Az 1. ábrán bem utatott beömlőrendszert széles 
körben használják kisebb tem peröntvények önté 
sére.

3

1. ábra. Temperöntvények beömlórendazere. 1 —  álló: 
2 —  elosztócsatorna : 3 •—  tápfej: 4 —  megvágás
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A zt a tápfejet, am ely az elosztócsatorna és a for 
maüreg között helyezkedik el, egyes szerzők meleg 
tápfejnek nevezik, míg az elosztócsatornával össze 
nem k ötött tápfejet hideg tápfejnek, vagy túlfutó  
tápfejnek nevezik.

Tem peröntésű alkatrészeket, melyek többnyire 
apró öntvények, lehetőség szerint gyorsan kell ön 
teni, éppen ezért ajánlatos a beömlőrendszer ele 
m eket erősebbre, nagyobbra méretezni, m int a 
szürkeöntvényekét.

Repedések, zsugorodási üregek és lyukacsosság  
nélküli, egészséges öntvények előállításához úgy  
kell tervezni a beömlőrendszert, hogy a lehűlés 
egyenletessége az öntvény különböző részein biz 
tosítva  legyen.

Fontos szem pont, hogy először lehetőleg az álló 
és az elosztó átm enetek dermedjenek meg, majd 
az öntvény, ezután a megvágások és végül a táp- 
fejek. Ajánlatos a tápfejeket úgy elosztani a m inta 
lapon, hogy azok minél közelebb kerüljenek a táp 
lálandó öntvényrészhez.

Tápfejek elhelyezése, alakja 
és egyéb megfontolások

A tem peröntvények technológiájában tápfejek 
nek nevezzük azokat a fém tároiókat, melyek arra 
szolgálnak, hogy az öntvény zsugorodásakor kelet 
kező üregeket feltöltsék, táplálják. Ezeknek a kö 
vetkező előírásokat kell kielégíteniök :

—  Megfelelő legyen az elhelyezésük, tehát ott 
kell elhelyezni, ahol leginkább várható a zsugoro 
dási üregek képződése;

—- Csak akkor szilárdulhatnak meg, miután az 
egész öntvény megszilárdult;

—  Elegendő folyékonyfém  fölöslege legyen az 
öntvények utántáplálásához.

A tápfejek használata azonban
—  bonyolultabbá, ezáltal költségesebbé teszi az 

öntvénygyártást,
—  rohamosan megnöveli a folyékonyfém  szük 

ségletét,

2. ábra. összefüggés a tápfejnyak alakja és az egészséges 
öntvény biztosítása között

—  a tápféj csonkok eltávolítása sok m unkaidőt 
igényel.

A  tápfejek hatásosságát a következő intézkedé
sekkel biztosíthat juk :

—  megfelelő helyen legyenek elhelyezve,
—  helyesen válasszuk meg m éretüket és alak 

jukat,
—  olyan intézkedéseket kell tenni, am elyek kö 

vetkeztében javul az öntvények dermedésének irá 
nyítottsága, a tápfejben levő folyékony fém lehű- 
lési sebessége csökken.

I t t  néhány m egjegyzést kell tenni a tápfej mére
teket és alakjukat illetően. Mind a fémfelhasználás, 
mind a hőveszteség szem pontjából legkedvezőbb 
nek kell tekinteni a gömb- és hengeralakot, illetve  
ezek kombinációiból kia lakított formákat.

Általános szabályként meg lehet jegyezni, hogy  
a tápfejek átmérője legalább 15— 20% -kal nagyobb  
legyen, m int a táplálandó szelvény átmérője. A  táp- 
fej magasságának aránya az átmérőhöz, hengeres 
tápfej esetén 1,25 : 1 legyen, de semmi esetre se 
haladja meg az 1,5 : 1-t, mert e fö lö tt már nem  
növekszik a tápfej hatásossága.

A tápfej kúpossága gyakorlatilag alig befolyá 
solja a tápfej hatásosságát, de általában nem  
szükséges a tápfej kúposságával 5° fölé menni. 
Fontos szem pont az öntendő fém táplálási távol 
sága, m ely tem pervas esetében 6— 25 mm lehet, 
de vékonyfalú öntvényeknél, ha a falvastagság T, 
a táplálási távolság 5 T— 10 T, de 10 T fö lött tör 
vényszerűen megjelennek a zsugorodási üregek.

A tápfejet az öntvénnyel összekötő nyak szel
vényének alakja kör, vagy  négyzet legyen (2. ábra) ,  
m ert ez esetben kapjuk a legtöbb egészséges ön t 
vényt. Minél inkább eltér a tápláló csatorna alakja 
a derékszögű négyszög irányába (minél laposabb), 
annál inkább növekszik a használhatatlan öntvé 
nyek mennyisége.

A tem peröntvényekhez túlnyom órészt zárt táp 
fejet használnak. Bármilyen legyen is az alakjuk, 
a forma teljes kitöltése után a tápfejekben hamaro
san kialakul a felületi kéreg. Ezen belül a fém  to 
vábbra is folyékony marad, de a táplálás csak a sta 
tikus nyom ástól függ. Ez arra kényszeríti a techno 
lógust, hogy növelje a tápfej magasságát, s ezáltal 
a fém felhasználást is.

A negyvenes évek végétől acélöntvényekhez 
mindinkább az atmoszferikus felöntéseket alkal
mazzák. E zt az elvet könnyen lehet a tem perönt
vények tápfejeinél is használni, ha a tápfejekbe 
naturm agot lógatunk be. A  tápfejbe belógó natur- 
mag csúcsán nem alakul ki a felületi réteg és a külső 
nyom ás kifejtheti hatását a folyékonyfémre.

Míg az acélöntvényekre részletekbe menő szá 
m ításokkal határozzák meg a felöntéseket, és táp 
fejeket (Guljajev és Rüzsikov), bár ezek is m aguk 
ban hordoznak határozatlan tényezőket, addig 
tem peröntvényektápfejeinekszám ításához az MFS 
sok szám ítást igénylő diagramjaira (3. ábra) vagy  
Fundatornak a redukált falvastagságon alapuló 
diagramjára (4. ábra) és táblázatára lehet szorít 
kozni (  1. táblázat).

Rüzsikov azt ajánlja, hogy legjobb tisztán kísér 
leti úton megállapítani az alkalmazandó tápfejet, 
figyelem be véve a táplált öntvényrész kereszt-
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s jórészt ennek eredménye az, hogy a korábbi ala 
csony öntvénykihozatalt 10%-kal sikerült m eg 
emelni.

«  «  ж  ж  й  »  гб]
d  arány ang. hüvelyk

3. ábra. TemperörUvények tápfejszámítására szolgáló 
diagram

1. táblázat
A  tá p fejek  m érete i Fundator [2] szer in t

D H T
У  c m 3 S ú ly  k g

m m

28 42 13 19 0 ,14
32 48 15 29 0 ,22
36 54 17 41 0,31
40 60 18 54 0,41
44 66 20 72 0 ,55
48 72 22 94 0,71
52 78 24 121 0 ,92
56 84 26 152 1,16
60 90 28 187 1,42
64 96 30 228 1,73
68 102 31 268 2,02
72 108 33 319 2,43
76 114 35 377 2,87

m etszet-területének és kerületének, valam int a táp 
fej csatlakozás keresztm etszet-területének és kerü
letének arányát.

A Kisvárdai Vasöntödében jelenleg egységesített 
tápfejeket használnak részben az MFS, részben 
Fundator közlései nyomán, elsősorban abból a m eg 
fontolásból, hogy a rendelkezésre álló m intalap 
területet minél jobban ki tudják használni, m ás 
részt, hogy csökkenthessék a folyékonyvas fel- 
használást az öntvények selejtjének emelkedése 
nélkül (5. ábra).

A tápfej alakja megfelel Fundator ábrájának 
(6. ábra) a csatlakozások körszelvényűek (MFS). 
A Kisvárdai Vasöntödében korábban atmoszferikus 
nyomású tápfejeket is használtak. Ezek, valam int 
az öntödében használatos egyéb típusú tápfejek 
vázlatát a 7. ábra szem lélteti.

A 8. ábrán a célnak pontosan megfelelő tápfej 
vázlata látható. Az atmoszferikus nyom ás elég 
erőteljes, ezért a. tápfejben képződő zsugorodási 
üreg a befúrás irányából indul el.

A  Kisvárdai Vasöntödében az 1957-ben alkalm a
zott különböző alakú és méretű tápfejeket 1967- 
ben felváltotta  az egységes atmoszferikus tápfej,

Az öntvény súlya fl kg

4. ábra. TemperörUvények tápjejszámítására szolgáló 
diagram

Sors D d r
4 20 6 40
2 25 ^ 6. 5 42.5
3 30 75 45
4 35 8.5 47.5
5 40 40 20

42 75 4к,5 37.5
43 80 45 40
4k 85 45.5 72.5
45 90 46 45

ö. ábra. A  K isvárdai Vasöntödében temperöntvényekhez 
használt táp jej  szám ítási lap
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K i s v Á m i  t á p f e j e k

Tápfej po/tsztirol habból
tűssé-e  I

6. ábra. A  lápfejek szokásos alakja  
a K isvárdai Vasöntödében

Т Т Г t ö d ж
: ж х

■=1
«

и г

FITTING TÁPFEJEK 

[TANNER SZERINT]

7. ábra. A K isvárdal Vasöntödében 
használatos temperöntvény tápfejek

S . á b r a .  A t m o s z f e r i k u s  t á p f e j  

m ű k ö d é s i  v á z l a t a

1 2 3  A 5  6  7 8 9  10 f !  12
Tápfejnyak keresztmetszet cm' 

lássi-9\

9. ábra. összefüggés a tápfejnyak keresztmetszete és az 
öntvény felület-térfogat aránya között

Kutatási eredmények összehasonlítása

Fundator és a  Malleable Founders Society közölt 
d iagram jai egyform án Chvorinoff red u k á lt falvas 
tagság i képletéből k iindulva ha tározzák  meg a  táp - 
fejm éretek  nagyságát. Fundator csak a  red u k á lt 
falvastagságot veszi figyelem be, s ennek, va lam in t 
az ö n tv én y  sú lyának  összevetéséből m eghatározza 
az alkalm azandó tápfej té rfo g atá t. A táp fe j-té rfo 
g a t b irto k áb an  m eghatározza a  táp fej á tm érő jé t, 
m agasságát, sú lyá t, illetve táb láza tb ó l olvassa 
ki ezeket az a d a to k a t. E z  az e ljárás eléggé egy 
szerű és jól is használható , de 1 kg súly a la tti  ö n t 
vényekre  vonatkozóan  nem  ad  tám p o n to t, te h á t  
to v á b b ra  is a  kísérletezés m arad  a  technológus 
feladata .

A 3 1 F S  közleménye elég sok diagram ot ad

a technológus kezébe, de amíg a technológus eljut 
odáig, hogy leolvassa a dermedési arányhoz tartozó  
térfogat-arány függvényt, s megállapítja, hogy 
a m etszési pont a görbe a latt vagy felett helyezke- 
dik-e el, sokat kell számolnia.

A dermedési arány az öntvénytérfogat : öntvény- 
felü let és tápfej felület hányadosa, a térfogati arány 
pedig az öntvény térfogat és tápfej térfogat hánya 
dosa.

Egyszerűbbnek találjuk a tápfej méret és nyak 
terület függvényében ábrázolt öntési arányt ( 9 .  

á b r a  ) .

. . . , az öntvény felülete
Az öntési arany = ---------- -—   —— —

az öntvény térfogata

E zt csak nyitottvégű  hengerek öntésére ajánlják. 
Mindazok a kísérletek, am elyeket lefolytattak, 

lemezek és rudak öntésére, táplálására vonatkoz 
tak, és ezekből egyéb, tehát alakos öntvényekre  
vonatkozó törvényszerűségeket megkísérelnek 
ugyan analizálni, rendszerint azzal a következte 
téssel, am ivel az M F S  ajánlja a dermedési gör
béit: „minden öntödének bizonyos m ódosítást kell 
végrehajtania . . . saját egyéni követelm ényeinek  
megfelelően.”
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H őkezelt gömbgrafitos öntöttvas m echanikai tulajdonságai 
és a kém iai összetétel hatása

,T. P U S K O W S K I - W .  W I E R Z C H O W S K I

D K  6 6 9 .1 3 1 .7 : 620.1; 5 4 .0 2 ;6 2 1 .7 8

A  JP K -— 58 zárt üstben gyártott gömbgrafitos 
öntöttvas próbatestek mechanikai tulajdonságai
nak vizsgálati eredményeit öntött és hőkezelt álla 
potban mutatják be. Öntött állapotban 55,8— 76,4 
kg /m m 2, normalizálva 67,6— 95,8 kg /m m 2, izoter
m ikus edzéssel 100,5-— 136,2 kg /m m 2 szakítószi
lárdságot, valam int nor malizálva H  В  ----- 311— 346 
kg /m m 2, normál hőmérsékletű olajban edzve H B  — 
=  490— 595 kg /m m 2, 150— 200 °C hőmérsékletű 
olajban edzve H B  = 430— 545 kg /m m 2, izotermikus 
edzéssel H B  — 310— 395 kg /m m 2 keménységet ér
tek el.

A zonkívü l elemezték a gömbgrafitos öntöttvas öntés 
utáni kém iai összetételének, valam int az öntött és 
hőkezelt szövetnek a hatását a mechanikai tulajdon 
ságokra.

Számos külföldi közlem ény rám utat arra, hogy 
a göm bgrafitos ön töttvas tulajdonságainak jav í 
tására mind gyakrabban alkalmaznak hőkezelést 
[1— 8]. Lengyelországban is m egjelent néhány  
tanulm ány, am elyek túlnyom óan alapjellegűek  
[9— 12], de m ind ez ideig hiányoztak a fontosabb  
ipari adatok.

A  jelen tanulm ányban az egyik lengyel göm b 
grafitos vasöntöde gyártásellenőrzési adataira és 
a próbatestekre tám aszkodva átlagértéket hatá 
roztunk meg, de ugyancsak meghatároztuk ezen 
öntöttvasfajta  alapvető tulajdonságainak szórási 
tartom ányát hőkezelés után is.

A  tanulm ány egyidejűleg arra is példa, hogy  
egy  termelő öntöde műszaki ellenőrzési adatait 
hogyan használjuk fel termelési célokra, ami egyú t 
tal lehetővé teszi:

a) a technológiai folyam atok pontosabb m egis 
merését a fontosabb technológiai paraméterek 
nagyságának és szórásának meghatározása útján,

b) a technológiai folyam atokat lényegesen be 
folyásoló paraméterek azonosítását,

c) az alapvető technológiai paraméterek közötti 
korreláció meghatározását.

U gyanezeket a módszereket alkalm azva és a fo 
lyam atos műszaki ellenőrzés eredményeire tám asz 
kodva az olvasó hasonlóan érdekes eredm ényeket 
nyerhet az öntödei termelés más területein is.

Gömbgrafitos öntöttvas előállításának feltételei 
és tulajdonságai öntött állapotban

A göm bgrafitos öntöttvasat 600 mm átmérőjű 
hidegszeles savas bélésű kúpolókemencében ol
vasztották. A 0,30%  mennyiségű magnézium ot

500 kg űrtartalm ú, JPK -58 típusú zárt üstbe 
adagolták, majd a beoltást kb. 1,2% m ennyiségű, 
75% Si-tartalm ú ferroszilíciummal végezték.

A göm bgrafitos öntöttvas kémiai összetétele az 
alábbi határokon belül változott: C =  3,10—- 
3,62% , Si =  2,07— 3.34% , Mn =  0,31— 0,88% , 
P  =  0,06— 0,12% , S =  0,04— 0,036% , Mg =  0,05 
— 0,13% . A szakítószilárdság és nyúlás öntés után  
(hőkezelés előtt) R,„ =  55,8— 76,4 kp/m m 2 és 
ő5 =  2,4— 5,8%.

A PN -60/H -04661 szabványnak megfelelő külön 
öntött próbatesteken meghatározták а К  göm b 
grafit és H  csomós grafit, valam int a perlit rész 
arányát a szövetben, a PN -64/H -04663 szabvány  
szerint.

Az 1. táblázatban m egadtuk azoknak a  kísérleti 
öntvényeknek (5— 10 kg darabsúly) kémiai össze 
tételét, am elyeket hőkezelési kísérleteknek v e te t 
tünk alá.

A próbatestek szövetében öntés után а К  göm b 
grafit és H  csomós grafit perlites-ferrites alap 
anyagban fordul elő. Egyes próbatesteken néha 
jelentéktelen m ennyiségű szabad cem entitet figyel
tek  meg. Ez a fázis bizonyos esetekben a hőkezelés 
után is megmaradt. A  göm bgrafitos öntöttvasnak  
öntés utáni szövetét az 1. ábrán m utatjuk be.

Az egyes adagokból származó göm bgrafitos 
öntöttvasat bizonyos általános sokaságnak kezelve

1. ábra. Gömbgrafitos próbatest szövete öntés után: 
gömbgrafit, perlit és ferrit. maratva,

300-szoros nagyítás)

1. táblázatK í s é r l e t i  ö n t v é n y e k  ö s s z e t é t e l e

Ö n tv é n y T a r ta lo m  %

m eg je lö lése C Si M n P S M g Cr

1 1 3 ,12 3 ,16 0 ,53 0 ,12 0 ,0 1 5 0 ,0 4 0 ,1 1 0
2,3 3 ,25 2 ,54 0 ,88 0 ,09 0 ,021 0 ,0 6 0 ,1 3
4 3 ,47 2 ,57 0,71 0 ,0 8 0 ,0 0 6 0 ,0 5 0 ,0 6 0
5 3 ,3 4 2 ,7 9 0 ,6 0 0 ,11 0 ,0 0 6 0 ,04 0 ,0 4 8
6 3 ,46 2 ,46 0 ,6 5 0 ,0 9 0 ,0 1 5 0 ,0 5 0 ,0 4 8
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m eghatároztuk ezen sokaság paramétereinek sta 
tisztikai jellem zőit, éspedig:

ß j az X számtani közép, m int a paraméter átla 
gos nagyságát képviselő értéket,

b) a ax közepes szórásnégyzetet, m int a para 
méter szórását képviselő nagyságot. Ezen érték  
szám ítására szolgáló képletet már sokszor közzé
tették  és nincs értelme, hogy ezt itt megismételjük.

I t t  csak arra em lékeztetünk, hogy normál elosz 
lás esetében az X — ax és X  +  ax határok között az 
eredmények 68,27%-a, az X — 2ax és X  -p 2ax kö 

zö tt az eredmények 95,45% -a, az X — 3ax és 
X  +  Зет* határok között az eredmények 99,73% -a 
stb. helyezkedik el.

c) az ltx intervallum  az X max és X min m axi
mális, illetve minimális értékek különbségével 
egyenlő.

A szórás nagyságának értékeléséhez a paraméter 
abszolút értékéhez v iszonyított Vx együ tth atót al
kalm aztuk, jamely a ax közepes szórásnégyzetet az 
X  szám tani középérték százalékában fejezi ki :

Vx = —=  ' 100 (% -ban) (1)
A

M inthogy a tanulm ány további részében a mé
rési eredm ényeket az egyes technológiai paramé
terek közötti korreláció meghatározására használ
tuk  fel, a 2. táblázatban a minimális és maximális 
értékeket is m egadtuk, mert azok meghatározzák 
ezen paraméterek változásainak tartom ányait. 
A  m eghatározott korreláció a változások m egadott 
tartom ányaira vonatkozik. Ezen tartományokon  
kívül az adott paraméterek közötti összefüggés jel 
lege az itt  m egadottól eltérő lehet.

Hőkezelés és annak hatása  
az öntöttvas m echanikai tulajdonságaira

A göm bgrafitos öntöttvasból öntött próbateste 
ket és az ebből az öntöttvasfajtából készült kísérleti 
öntvényeket négyféle hőkezelésnek vetettük  alá, 
éspedig :

a) normalizálás, am ely 950 °C hőmérsékletig 
való hevítésből, 4 órán keresztül való hőntartásból 
és levegőn való lehűtésből áll,

b)  felhevítés 950 °C hőmérsékletig és 4 órás hon- 
tartás után edzés szobahőmérsékletű olajban,

c) felhevítés 860 °C hőmérsékletig és 1 órás hon- 
tartás után edzés 150— 200 °C hőm érsékletű olaj 
ban,

d) izotermikus edzés, am ely azon alapul, hogy  
950 °C hőmérsékletig hevítünk és négy órás hőn- 
tartás után, egy  órán keresztül 300 °C hőmérsék 
letű  sófürdőben tartjuk az öntvényt.

A fajlagos ütőm unkát bem etszés nélküli és
E. von Bajakowich [13] által ajánlott bemetszésű  
próbatesteken mértük.

A  próbatestek kem énységét Brinell-módszerrel 
mértük, k ivéve az olajban edzett próbatesteket, 
ahol Rockwell-m ódszert alkalmaztunk. Összeha
sonlítási célokra a Rockwell-kem énységeket a PN - 
H -04356 szabványnak megfelelően, Brinell-ke- 
ménységekre szám ítottuk át.

Az öntöttvas öntés és hőkezelés után meghatáro 
zo tt mechanikai tulajdonságainak értékelésére 
a vizsgálatok eredm ényeit az eloszlási ábrákon 
m utatjuk be, am elyek jó közelítéssel meghatározzák 
az eredmény elérésének valószínűségét, m eghatá 
rozott nagyságrendi tartom ányban. íg y  például 
a 2. ábrán, am ely a göm bgrafitos öntöttvas szakító 
szilárdságának eloszlását m utatja öntés és norma
lizálás után, látható, hogy a göm bgrafitos ön tött 
vasra legnagyobb valószínűséggel elérhető érték 
hőkezelés e lő tt a 60 és 63 kp/m m 2 közötti tarto 
m ányba esik. A normalizált öntöttvasnál két 
m aximum  rajzolódik ki a 78— 81 kp/m m 2 és 
a 87— 90 kp/m m 2 tartom ányban, de ezeknek 
a vizsgálatoknak az alapján nehéz megállapítani,

Szakítószilárdság, kp/mm'____
\Ösn-t\

2. ábra. Gömbgrafitos öntöttvas szakítószilárdságának 
eloszlása: 1 —  öntés után (22 eredmény alap ján), 2 —  

normalizálás után (20 eredmény alapján)

2. táblázat
Gömbgrafitos öntöttvas öntés utáni kémiai összetételének, szövetének és mechanikai tulajdonságainak

statisztikai jellemzői

S o rszá m T u la jd o n sá g E g y s é g

S z á m 
ta n i

k ö zép -
ér ték

S zó rá s R e la t ív
szórás

L e g 
k iseb b

L e g 
n a g y o b b I n te r 

v a llu m
érték e

1 C -ta rta lo m  ..................................... 0//0 3 ,371 0 ,1 3 4 3 ,98 3 ,10 3 ,62 0 ,5 2
2 S i-ta r ta lo m  ................................ 0//0 2 ,7 9 3 0 ,3 0 0 10,76 2 ,07 3 ,34 1,27
3 M n -ta r ta lo m  ................................ 0//0 0 ,671 0,131 19,40 0 ,31 0 ,8 8 0 ,57
4 P -ta r ta lo m  ..................................... 0//0 0 ,0 9 3 0 ,0 1 3 11,1 0 ,0 6 0 ,1 2 0 ,06
5 S -ta r ta lo m  ..................................... 0//0 0 ,0 2 2 0 ,0 0 8 36 ,3 0 ,0 4 0 ,3 6 0 ,32
6 M g -ta rta lo m  ............................ 0/ 0 ,0 6 8 0 ,0 2 0 29 ,4 0 ,0 5 0 ,1 3 0 ,08
7 G ö m b g ra fit  (K ) ré sz a rá n y a  . . . % 6 7 ,7 5 33 ,93 58 ,7 5 0 100 100
8 C som ós (H ) g r a f it  r é sz a rá n y a % 4 2 ,2 6 33 ,9 3 8 0 ,4 0 100 100
9 F e r iit  m e n n y isé g e  ....................... 0//0 72 ,60 16,50 23 ,3 60 100 50

10 S za k ító sz ilá r d sá g  ....................... k g /m m 2 63,41 4 ,60 7 ,26 65 ,8 76,4 20 ,6
11 N y ú lá s  ........................................... 0/

/0 3 ,70 0 ,8 7 2 3 ,5 0 2,4 6,8 3,4
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hogy ez a  vizsgált próbatestek tú l kis m ennyiségé
nek következm énye-e vagy pedig válam ilyen más 
ok következtében m utat az eloszlási ábra két 
m axim um ot. Hasonlóképpen a 3 . á b r á n  a szakító 
szilárdság eloszlásának ábráját m utatjuk be az 
izoterm ikusan 300 °C hőmérsékleten edzett ön tö tt 
vasra vonatkozólag, a 4 . á b r á n  pedig a  gömbgra
fitos öntöttvas nyúlásának eloszlási ábráit ön tött 
állapotban normalizálás és 300 °C hőmérsékleten  
való  izotermikus edzés után.

C.

-8
§>to

—

L

__!
u95 101 107 113 119 125 131 137 ИЗ 

S za k i tó szilárdság , k p /m m*
lösii-s\

3. ábra. Öntöttvas 300 °C hőmérsékleten való 
izoterm ikus edzése u tán i szakítószilárdság 

eloszlásának ábrája (19 eredmény alapján)
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4. ábra. Gömbgrafitos öntöttvas nyúlásának eloszlási 
ábrája: 1 —  öntés után, (20 eredmény alapján), 2 —  
normalizálás után, (14 eredmény alapján), 3  —  300 °G 
hőmérsékleten való izotermikus edzés után (15 eredmény 

alapján )

A szobahőmérsékletű és 150— 200 °C hőmér
sékletű olajban edzett öntöttvas esetében lem ond 
tunk az ilyenfajta összeállításokról, a kis szakító 
szilárdság és a jelentéktelen nyúlás m iatt. Ezzel 
szem ben a Brinell-keménység eloszlási ábráit az 
összes hőkezelt ön töttvas próbatestekre vonatko 
zólag megadtuk (5 . é s  6 . á b r a ) .

5. ábra. Gömbgrafitos öntöttvas Brinell-keménységénele 
eloszlási ábrája: 1 —  normalizálás után (20 eredmény 
alapján), 2— 300 °G hőmérsékleten való izotermikus 

edzés után (19 eredmény alapján)

6. ábra. Gömbgrafitos öntöttvas Brinell-keménységének 
eloszlási ábrája: 1 —  szobahőmérsékletű olajban való 

edzés után (19 eredmény a lapján), 2 —  175 °G 
hőmérsékletű olajban való edzés után (  18 eredmény 

alapján )

A  bem utatott diagramok egyidejűleg szem lél
tetik  a göm bgrafitos öntöttvas vizsgált mechanikai 
tulajdonságainak szórását is. Ezeknek a param éte 
reknek átlagértékeit és szórásuk számszerű statisz 
tikai jellem zőit a 3 .  tá b lá z a tb a n  adtuk meg.

A lefo ly ta to tt metallográfiái vizsgálatok ki
m utatták, hogy a göm bgrafitos öntöttvas próba
testek  szövete göm bgrafitból és esetleg csomós gra-

l l ő k c z e l t  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g a i n a k  s t a t i s z t i k a i  j e l l e m z ő i  3. táblázat

S o r 
szá m A  h ő k e ze lé s  m ó d ja J e lle m z ő E g y s é g

S z á m 
ta n i

k özép -
S zó rá s

R e la t ív
szórás

L e g 
k iseb b

L e g n a 
g y o b b I n te r 

v a llu m
érték ér ték e

1 N o rm a liz á lá s S za k ító sz ilá r d sá g k p /m m 2 83 ,9 8 6 ,75 8,05 6 7 ,6 95 ,8 2 8 ,2
2 N y ú lá s 0/ 1,93 0 ,4 9 25 ,4 1,2 3,2 2,0
3 B r in e ll-k em én y ség k p /m m 2 327 ,3 9,1 2 ,78 311 346 35

4 E d z é s  o la jb a n S za k ító sz ilá rd sá g k p /m m 2 13,86 5 ,55 4 0 ,0 8 ,5 28 ,9 2 0 ,4
6 B r in e ll-k em én y ség k p /m m 2 62 3 ,0 22 ,5 4 ,27 490 595 105

6 E d z é s  175 °C S za k ító sz ilá r d sá g k p /m m 2 31,61 8 ,68 27 ,5 18,1 4 6 ,3 28 ,2
7 h ő m é rsé k le tű

o la jb a n
B r in e ll-k em én y ség k p /m m 2 4 8 3 ,0 2 7 ,2 5 ,64 430 545 115

8 Iz o te rm ik u s S za k ító sz ilá rd sá g k p /m m 2
0/
/0

118 ,12 10,76 9 ,13 100,5 136,2 35,7
9 ed zé s  300  °C N y ú lá s 2,41 0 ,7 5 31,1 1,4 4,6 3,2

10 h ő m érsék le ten B r in e ll-k em én y ség k p /m m 2 358,1 23 ,8 6 ,64 310 395 85
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fitból áll, tisztán  perlites vagy majdnem teljesen  
perlites alapszövetben.

A  szobahőm érsékletű olajban vagy  150-—200 °C 
hőm érsékletű olajban edzett, göm bgrafitos ön tött 
vas próbatestek göm bgrafitot vagy csomós grafitot 
tartalm aztak m artenzites alapszövetben.

Az öntöttvasnak 300 °C hőm érsékleten való  izo 
term ikus edzése után bainites szövetet kaptunk.

A kísérleti öntvényekből (két helyen) az öntés és 
a hőkezelés után k ivágott próbatestek szövete 
ugyanolyan volt, m int a külön ön tött próbatesteké, 
am elyeket a szakítószilárdsági vizsgálatokhoz hasz
náltunk fel.

Kémiai összetétel hatása  
az öntöttvas m echanikai tulajdonságaira

A gyártásellenőrzés adataiból e tanulm ány kere
tében m eghatározott alapvető technológiai jellem 
zők, —  ezen belül a göm bgrafitos öntöttvasnak  
öntés utáni és hőkezelés utáni tulajdonságai, —  sta 
tisztikai összefüggések korrelációjának m eghatá 
rozására isszóltak. Az eredmények segítséget n yú jt 
hatnak a term elés tökéletesítésére, rám utatva  
azokra a jellemzőkre, am elyektől az öntvények  
alapvető tulajdonságai függenek.

A  szám ításokat Odra 1003 szám ítógép segítsé 
gével végeztük, a teljes kétváltozós korrelációs 
együtthatók  nagyságának meghatározásával. A  
kiszám ított korrelációs együtthatók  statisztikus 
próbáját 0,05 szignifikancia szinten értékeltük.

K ezdetben a kémiai összetétel hatását a göm b 
grafitos öntöttvas gráfitalakjára és a fém - és alap 
szövetre elem eztük. A  szám ítások kim utatták, 
hogy а К  göm bgrafit részaránya növekedett a kar
bontartalom m al (a korreláció együtthatója  rRc 
0-nál nagyobb és 0,443-al egyenlő), v iszont csök 
kent a szilícium tartalom m al (гцн — — 0,606). 
А К  göm bgrafit részarányának és az öntöttvas 
magnéziumtartalm ának összefüggésére vonatkozó  
korrelációs együttható  (rRMg =  0,315) a kritikus 
értéket közelítette meg (гкгц =  +  0,395). L ehet 
séges tehát, hogy itt  is bizonyos fajta összefüggés 
érvényes.

Az em lített paraméterek a csomós H  grafit rész 
arányára ford ított hatással voltak, m inthogy  
K  +  H =  100%.

A  perlit mennyisége a magnézium tartalom mal 
n őtt (rPMg — 0,484), viszont a karbon, mangán, 
foszfor és kén mennyisége ezt az értéket nem be
folyásolta.

A szilicium tartalom ra vonatkozó korrelációs 
együttható  (rpSi — 0,346) közel esett a kritikus 
értékhez (гкгц =  +  0,386), am ely egyezik azzal az 
általánosan ism ert jelenséggel, hogy am int nő a szi
li cium tartalom  a göm bgrafitos öntöttvasban, úgy  
csökken a perlit részaránya és a szövetben egyre 
több ferrit fordul elő.

A  göm bgrafit К  részaránya és a fémes alap 
szövetben levő perlit m ennyisége között is össze 
függést figyeltünk meg, (r Kv=  0,382). Ez fel
tehetően a m agnézium tartalcm  hatásával függ 
össze, am ely a perlit részarányát növeli és am ely  
úgy látszik a göm bgrafit К  részarányát is növeli.

Az ön tött állapotú, azaz a hőkezelés e lőtti göm b 
grafitos öntöttvas próbatestekre vonatkozó szám í

tások kim utatták, hogy a magnézium tartalom  lé 
nyegesen befolyásolja (pozitívan) a szakítószilárd 
ságot, azaz a magnéziurrttartalom növekedésével 
növekedett az öntöttvas szilárdsága. A korrelációs 
együttható Em M g 0,647-tel vo lt egyenlő. H asonló 
képen a szakítószilárdságot pozitívan befolyásolta  
a perlit részaránya (rRmp — 0,692) és a göm b alakú 
grafit részaránya \ r RmK — 0,422). Ezzel szemben 
a szakítószilárdság a szilicium tartalom  (r RmSi =  
— 0,509) és foszfortartalom  (rRmP =  — 0,383) nö 
vekedésével, továbbá a csomós H  grafit (rRmU =  
=  0,422) növekedő részarányával csökkent.

Az öntött állapotú göm bgrafitos öntöttvas sza 
kítószilárdságának a többi technológiai jellemző
tő l való függésének korrelációs együtthatója a kri
tikus értéknél kisebb volt, vagyis ezeknek a jellem 
zőknek nem volt kim utatható hatásuk a szilárd 
ságra.

A  göm bgrafitos öntöttvas normalizált próba
testeire hasonló eredm ényeket kaptunk, m int az 
öntött állapotú öntöttvasra. A szakítószilárdság nő  
a m agnéziumtartalommal (r’RmMs =  0,617), a per
lit  részarányával (r’Rmp =  0,445) és a göm bgrafit 
részarányával (r’RmK =  0,421), de kedvezőtlenül 
hat a foszfortartalom  (r’Rmp — — 0,435) és a cso 
mós grafit részaránya (r =  — 0,421).

A  szilícium tartalom ra vonatkozó korrelációs 
együttható elég nagy volt, (р’йтЯг =  — 0,309), 
azonban kisebb, m int a megfelelő kritikus érték 
(r*rit. =  ±  0,396).

A szobahőmérsékletű olajban edzett göm bgrafitos 
öntöttvas próbákban csak a magnéziumtartalom  
befolyásolja lényegesen a szakítószilárdságot 
(r”RmMg =  0,473), a göm bgrafit részarányára К  

=  0,318), a H  csomós grafit részarányára 
(г”ггтн =  ■—0,318) vonatkozó korrelációs együ tt 
hatók közel esnek a kritikus értékekhez (гкги =  
=  +  0,394), és ezeknek a jellemzőknek a hatása  
ellentétes volt.

A 150— 200 °C hőmérsékletű olajban edzett 
próbatestek szilárdsága a kéntartalom tól függött, 
amelynek kedvezőtlen hatása vo lt (r’”Rms =  
=  — 0,478) és a göm bgrafit К  (r”’Rmj{=  0,372), 
valam int a csomós grafit H  részarányára von at 
kozó korrelációs együtthatók  {г’”ртн — — 0,372} 
igen közel estek a kritikus értékhez (гкгц =  +  
+  0,377) és ellentétes hatásuk előrelátható vo lt,

A 300 °C hőmérsékleten izotermikusan edzett 
göm bgrafitos öntöttvas próbatestek esetében csak 
a foszfor negatív  hatását (r” ”RmP — — 0,414) á l 
lap ítottuk meg a szakítószilárdság vonatkozásá 
ban. A  többi technológiai jellemző esetében a szá 
m ított korrelációs együtthatók a kritikus értékek 
nél kisebbek voltak.

A következőkben ellenőriztük az öntött állapotú  
és a hőkezelt göm bgrafitos öntöttvas szakítószi
lárdsága és az öntöttvas szövetében az öntött álla 
potban található perlit közötti összefüggést. Mint 
ahogyan várni lehetett, az öntött állapotú ön tö tt 
vasban a perlit részarányának növekedésével n őtt 
a szakítószilárdság (rj{mp =  0,692). H asonló jel 
leggel, bár valam ivel kisebb mértékben ugyanezt 
tapasztaltuk a normalizált öntöttvas esetében  
(r’iímj, =  0,445) is. Az öntöttvas öntés utáni szöve 
tében levő perlit részaránya viszont nem befolyá 
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solta a szobahőmérsékletű vagy 150— 200 °C hőmér
sékletű olajban való edzést, valam int a 300 °C 
hőmérsékletben való izotermikus edzés utáni sza 
kítószilárdságot.

V izsgáltuk az öntöttvasnak öntés utáni szilárd 
sága és az alkalm azott hőkezelési módok után  
mért szilárdsága közötti összefüggést, és m egálla 
p ítottuk, hogy a göm bgrafitos ön töttvas szilárd 
sága normalizálás után az öntöttvas hőkezelése 
előtti szilárdságával arányosan nő (гцт’кт — 
=  0,690), viszont a hőkezelés többi három módja 
esetében az öntöttvas szilárdsága nem függ az 
öntöttvas hőkezelés előtti szilárdságától.

U gyancsak nem állapítottunk meg korrelációt 
a különböző módokon hőkezelt próbák szakító 
szilárdságai közötti összefüggésre, csak az izoter 
mikusan 300 °C-on edzett és a 150— 200 °C hőmér
sékletű olajban edzett öntöttvas szakítószilárdsá 
gainak korrelációs együtthatója (гвт”,вт” п—  
— 0,414) vo lt valam ivel nagyobb a kritikus érték 
nél (r/crit =  +  0,363).

A  göm bgrafitos öntöttvas mechanikai tulajdon 
ságai közötti összefüggést vizsgálva nem találtunk  
korrelációt a szakítószilárdság és az A 5 nyúlás kö 
zö tt az ön tött állapotú göm bgrafitos öntöttvas ese 
tében {rRmA — 0,312), de a szakítószilárdság és 
az öntöttvas kem énysége között a négy alkalm a
zo tt hőkezelési mód egyikének esetében sem.

K iszám ítottuk a korrelációs együtthatókat 
a göm bgrafitos öntöttvas A5 nyúlásának a kémiai 
összetételtől és az alapszövet szerkezetétől való  
függésére azzal, hogy a vizsgálatot csak a hőkezelés 
előtti próbatestekre korlátoztuk. Az öntöttvas 
nyúlása a hőkezelés után általában kicsi vo lt 
a  mérési hibához viszonyítva.

A  szám ítások nem igazolták a szén-, a  szilícium-, 
a  mangán-, a foszfor-, a kén- és a m agnézium tar
talom, sőt а К  és H  grafit, valam int a  perlit tarta l 
mának, illetve részarányának hatását sem. A göm b 
grafitos öntöttvas kem énysége normalizálás és 
olajban való edzés után nem függ a kémiai össze 
tétel és a szövetszerkezet vizsgált jellem zőitől 
(hőkezelés előtt). Az összes korrelációs együtthatók  
a kritikus értéknél lényegesen kisebbek voltak. 
Ebből kitűnik, hogy a göm bgrafitos öntöttvas 
kem énységét mindenek e lő tt a közvetlenül a hőke
zelés jellem zőitől függő szövetszerkezet dönti el.

K ivételt képez a foszfortartalom  hatása az izo 
termikusan, 300 °C hőmérsékleten edzett ön tö tt 
vasnál, bár a korrelációs együttható  (гнв””р =  
=  0,400) alig nagyobb a kritikus értéknél (rkru — 
=  í  0,368). A  kritikus értékhez közel esett 
(Tt,u — +  0,381) az öntöttvas kem énységének a kar 
bontartalom tól való függésének korrelációs együ tt 
hatója (гнв””с =  — 0,362) is.

A  karbontartalomnak (гцв””с =  -—0,403) a 
göm bgrafitos öntöttvas kem énységére gyakorolt, 
kim ondottan csökkentő hatása m egm utatkozott 
a 150— 200 °C hőmérsékletű olajban ed zett próba
testeken (гм  =  +  0,367).

Végül szám ításokat végeztünk az öntöttvas ke 
m énységének a különböző hőkezelési eljárások 
utáni összefüggéseire. M egállapítottuk, hogy az ön 
tö ttvas kem énységének normalizálás utáni növe 
lésével ugyancsak nő a kem énység a szobahőmér

sékletű olajban való edzés után (гнв’нв =  0,550), 
valam int a 300 °C hőmérsékletű izotermikus edzés 
után (гнв’нв”” =  0,597). E zzel szemben a 150—  
200 °C hőmérsékletű olajban való edzéskor ez 
az összefüggés nem  látható (гнв’нв”” — 0,292).

U gyancsak nem lehetett m egfigyelni összefüg 
gést a göm bgrafitos öntöttvasnak a 150— 200 °C 
hőmérsékletű olajban való edzés {гнв ’нв”’ — 
=  0,374) és a 300 °C hőmérsékletű izotermikus 
edzés (гнв”нв”” =  0,313) utáni kem énysége kö 
zött. Az első esetben a korrelációs együttható  kri
tikus értéke azonban nagyon közel áll (гкгц =  
=  ±  0,377).

A szám ítások hasonlóképpen nem  m utattak ki 
összefüggést a göm bgrafitos öntöttvas keménysége 
között 150— 200 °C hőmérsékletű olajban és 300 °C 
hőmérsékletű izotermikus edzés után (гял””лв” ” 
=  0,214).

Következtetések

A göm bgrafitos öntöttvas öntöde műszaki ellen 
őrzési eredményeinek elvégzett statisztikai elem 
zése alapján az alábbi következtetéseket és m eg 
állapításokat fogalm azhatjuk meg :

1. M eghatároztuk az öntödében gyártott göm b 
grafitos öntöttvas alapvető jellemzőinek közép 
értékeit és szórását, öntött állapotban és hőkezelés 
után. Ezek az értékek adatként szolgálhatnak a ter 
melés minőségének jövőbeni értékeléséhez vagy  
más technológiai összehasonlítás céljára.

2. A kapott mechanikai tulajdonságokat viszony 
lag jónak kell tekinteni, azonban az alapvető  
technológiai jellem zők szórása nagy és arra utal, 
hogy nagyobb termelési fegyelem re van szükség.

3. Az öntöttvas szerkezetében a göm bgrafit 
m ennyiségét kedvezően befolyásolja a vas m ag
nézium- és karbontartalma. N egatív  viszont a sz i 
lícium tartalom  hatása.

4. A  perlit részaránya az ön töttvas szövetében  
nő a magnézium tartalom mal és csökken a szilí
cium tartalom  növekedésével.

5. A  göm bgrafitos öntöttvas szilárdsága öntött 
állapotban és normalizálva а К  göm bgrafit és per
lit részarányának növekedésével, valam int a mag
nézium tartalom nak a növelésével nő, és ezzel 
szemben csökken, ha nő a szilícium- és a foszfor- 
tartalom , valam int a H  csomós grafit részaránya.

6. A  göm bgrafitos öntöttvas szakítószilárdsága 
szobahőmérsékletű vagy  150— 200 °C hőmérsék
letű  olajban való edzés után kizárólag csak а К  
göm bgrafit részarányától függ, am ely kedvezőbben  
hat, m int a magnéziumtartalom. Ezzel szemben  
ellentétes a kéntartalom  hatása.

7. A  göm bgrafitos öntöttvas szakítószilárdsága  
300 °C hőmérsékleten való izotermikus edzés után  
a kedvezőtlen hatású foszfortartalom tól függ.

8. Az öntöttvas kémiai összetétele az A 5 nyúlást 
nem  befolyásolta kim utathatóan.

9. A göm bgrafitos öntöttvas tulajdonságai 
—  a szakítószilárdság és a kem énység —  a külön 
böző edzési eljárások után általában véve nem  
függenek a perlites-ferrites szövetszerkezettől, v a 
lam int az öntöttvas kémiai összetételétől, esetleg  
a karbon és foszfor mennyiségének kedvezőtlen  
hatását kivéve.
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e d z h e tő s é g e . P rz e g la d  O d le w n ic tw a  1967, 17. k ö te t ,  
7— 8. s z á m , 219 . o ld .

[13] von R a ja k iw ics, E . : U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  P r o 
b e n fo rm  z u r  E r m i t t lu n g  d e r  S c h la g b ie g e z ä h ig k e i-  
a n  G u sse ise n  m i t  K u g e lg r a p h i t ,  G ie s s e re i-R u n d  
s c h a u  1967. 6. s z á m , 15. o ld a l .

Könyvismertetés

Jo a ch im  Gensei: R o n c so lá sm en tes  a n y a g v iz sg á la to k . 
( „ A u to m a t i z á lá s ”  s o r o z a t  64 . k ö te te ) .  M ű s z a k i K ö n y v 
k ia d ó , B u d a p e s t ,  1971. A /5  4 %  ív , 72 o ld a l , 54 á b ra ,  
á r a :  9 ,—  F t .

A  sz e rz ő  m u n k á j á b a n  a  n e m  ro n c s o ló  a n y a g v iz s g á la t  
t ö b b  e lv i le h e tő sé g e  k ö z ü l c s u p á n  k e t t ő t  t á r g y a l :  a z  
u l t r a h a n g o s -  é s  a  r ö n tg e n v iz s g á la to k a t .  A  tá r g y k ö r n e k  
о le s z ű k íté s é t  n e m  is in d o k o l ja .

A  sz e rz ő  ú g y  t a p a s z ta l t a ,  h o g y  a  v iz s g á l t  d a r a b /ó r a  
e g y sé g b e n  k i f e je z e t t  a n y a g v iz s g á ló i  te rm e lé k e n y s é g  
m in te g y  4 0 -sz e r  a k k o r á n a k  é s  e g y b e n  u g y a n e n n y is z e r  
o lc s ó b b n a k  a d ó d ik ,  h a  a  v iz s g á la to t  a u to m a t i z á l t a n  
v é g e z z ü k , s z e m b e n  a  k la s s z ik u s  m e c h a n ik a i  ú to n  t ö r 
t é n ő  v iz s g á la t ta l .  É p p e n  e z é r t  e  k ö n y v b e n  a z  e m l í t e t t  
k é t  v iz s g á la t t íp u s  a u to m a t i z á lá s i  le h e tő s é g e i t  m u t a t j a  
b e .

M in d k é t  n a g y  f e je z e te t  e lm é le t i  a la p o k  v e z e t ik  be , 
e z u tá n  k ö v e tk e z n e k  a  c é lk é sz ü lé k e k , m a jd  a z o k  a l 
k a lm a z á s i  le h e tő s é g e in e k  le írá s a i .  E z  u tó b b i a k  k ö z ü l 
k ie m e lk e d ik  a  k é sz  v a s b e to n  e le m e k  ro n c s o lá s m e n te s  
v iz s g á la ta ,  d e  k o rs z e rű  s z in te n  t á r g y a l j a  a  le m e z e k , c sö 
v e k , v a s ú t i  s ín e k  a u to m a t i z á l t  m in ő s í té s é t  is . U g y a n c s a k  
k e v é s b é  is m e r t  a  m ű  a z o n  ré s z le te , a m e ly  a z  u l t r a h a n g g a l  
v a ló  k e m é n y s é g m é ré s t  t á r g y a l j a .

A  k ö n y v  fő b b  a lc ím e i:

A z  u l t r a h a n g  g e r je s z té s e .
F é m e k  v iz s g á la ta  u l t r a h a n g g a l .
B e to n  v iz s g á la ta  u l t r a h a n g g a l .
K e m é n y s é g m é ré s  u l t r a h a n g g a l .
R a d io a k t ív  a la p fo g a lm a k .
R ö n tg e n -  v a g y  r a d io a k t í v  s u g á rz á s  je le n lé té n e k
m e g á l la p í tá s a .
D u rv a s z e rk e z e t -v iz s g á la t  g a m m a  s u g a r a k k a l  (d e -
fe k to s z k ó p ia ) .
R ö n tg e n - in te r f e r e n c ia  ( f in o m s z e rk e z e t)  v iz s g á la to k .
R ö n tg en -flu o re szc en c ia  v iz sg á la to k .

A  k ö n y v  n e m  t a n í t  m e g  a r r a ,  h o g y  h o g y a n  k e ll az  
u l t r a h a n g o s -  v a g y  rö n tg e n  v iz s g á la to k a t  e lv é g e z n i, ez  
n e m  is  c é lja . A z  e lm é le t  f in o m  ré s z le te i t  e lh a g y v a , v i lá 
g o s  k é p e t  a d  a z  o lv a s ó n a k  a n n a k  e ld ö n té s é re , h o g y  e g y  
a d o t t  a n y a g v iz s g á la t i  f e l a d a t  e  k é t  m ó d s z e r  v a la m e ly ik  
v a r i á n s á v a l  m e g o ld h a tó -e  v a g y  se m , i l le tv e  h o g y  a z  
m i  m ó d o n  a u to m a t i z á lh a tó .

A  f o r d í tá s  v ilá g o s  é s  s z a k s z e rű , m in d e n  e s e t re  a  p ie z o - 
e le k t ro m o s s á g o t  n e m  „ te s tv é r e k ”  f e d e z té k  fe l (13. 
o ld a l) .

H .  A .

Q u alitä ts- u n d  E d elsta h le  der D eu tsch en  D em o k ra 
t isch en  R ep u b lik . B an d  I . E ig e n s c h a f te n ,  B e h a n d lu n g , 
V e rw e n d u n g . S ta h lg r u p p e n  1- b is  14.

(A z  N D K  m in ő sé g i-  é s  n e m e s a c é lja i .  1. k ö te t .  T u la j 
d o n s á g o k , fe ld o lg o z á s , a lk a lm a z á s .  í — 14. je lű  acó lc so - 
p o r to k .)  3 . j a v í t o t t  k ia d á s .  A  S ta h lb e r a tu n g s s te l l e ,  
F re ib e rg /S a .  s z e r z ő k o lle k t ív á já n a k  s z e rk e s z té s é b e n  m e g 
j e l e n t  k ö te t e t  a  V E  В  D e u ts c h e r  V e r la g  f ü r  G r u n d s to f f 
in d u s t r ie  1 9 7 1 -b e n  a d t a  k i. А  366  o ld a la s , 80 á b r á t  
t a r t a lm a z ó  k ö n y v  á r a  m ű b ő r  k ö té s b e n  4 6 ,—  N D K  
m á r k a ,

A  te l je s e n  á td o lg o z o t t  k ia d á s  a z  N D K  s z a b v á n y o s í 
t o t t  a c é lm in ő s é g e in e k  r e n d s z e r e z e t t  v á la s z té k á t  a d ja  
k ö z re .

E z  a  k ö t e t  a  k ö v e tk e z ő  a c é l f a j t á k a t  t á r g y a l j a :
I .  L á g y v a s a k  é s  m á g n e s e s e n  lá g y  a c é lo k . 2 . A u to m a ta  
a c é lo k . 3. H id e g e n  a l a k í th a tó  a c é lo k . 4 . A c é lo k  e lő fe sz í 
t e t t  v a s b e to n h o z .  6 . P a t e n t o z o t t  h u z a lo k  a c é lja i. 
6. B e té te d z ő  a c é lo k .7. N e m e s í th e tő  a c é lo k . 8. R u g ó a c ó lo k . 
9. N i t r id á lh a tó  a c é lo k . 10. G ö rg ő c s a p á g y  a c é lo k .
I I .  S z e le p a c é lo k . 12. A c é lo k  n a g y  k o v á c s d a r a b o k h o z .  
1 3 .H id ro g é n n y o m á s á l ló  a c é lo k . 14. H ő -  é s  re v e á l ló  a c é lo k .

A z  e g y e s  a c é lc s o p o r to k  a d a t a i t  h a s o n ló  ö s s z e á ll í tá s 
b a n  k ö z li, íg y  a z  e g y e s  c s o p o r to k b a  s o r o l t  a c é lo k  ö ssz e 
t é t e lé t ,  a la k í tá s á n a k ,  h ő k e z e lé s é n e k  é s  m e g m u n k á lá s á 
n a k  a d a t a i t ,  m e c h a n ik a i  é s  f iz ik a i  tu l a jd o n s á g a i t ,  
v a la m in t  fo n to s a b b  h a s z n á la t i  é s  te c h n o ló g ia i  je l le m 
z ő it . A z  ö s s z e h a s o n lí tó  t á b l á z a to k  a z  e g y e n é r té k ű  k ü l 
fö ld i  a c é lm in ő s é g e k e t a d já k  m e g .

A z e lőző  k ia d á s s a l  s z e m b e n  v á l t o z o t t  a z  a n y a g  b e o s z 
t á s á n a k  m ó d ja ,  lé n y e g e se n  n ő t t  a z  e g y e s  a c ó lf a j tá k o n  
b e lü l i  m in ő s é g e k rő l jo b b  á t t e k in t é s t  n y ú j t ó ,  és ö ss z e 
h a s o n l í t á s u k a t  m e g k ö n n y í tő  tá b l á z a to k  s z á m a , a m i  az  
a n y a g b a n  v a ló  jo b b  tá j é k o z ó d á s t  é s  a  k ív á n t  m in ő sé g  
k ö n n y e b b  k iv á la s z tá s á t  s e g í t i  e lő , e zze l h o z z á já ru l  a z  
a c é lo k k a l v a ló  é s s z e rű b b  é s  e re d m é n y e s e b b  g a z d á lk o 
d á sh o z .

A  k ö t e t  so k  h a s z n o s  s e g í ts é g e t n y ú j t  a  f e lh a s z n á ló k 
n a k  is , m e r t  i s m e r te t i  a z  e g y e s  a c é lm in ő s é g e k  fe lh a s z 
n á lá s i  t e r ü le t e i t  é s  le h e tő s é g e i t ,  ezze l a z  a c é lo k  h e ly te le n  
k e z e lé se  é s  f e lh a s z n á lá s a  e lk e rü lh e tő .

E z  a  m ű  m in d a z o k a t  é rd e k e ln i  fo g ja , a k ik  a c é lo k  
g y á r t á s á v a l ,  fe ld o lg o z á s á v a l, h ő k e z e lé sé v e l é s  v iz s g á la 
t á v a l  fo g la lk o z n a k , to v á b b á  a  s z e rk e s z tő k e t ,  te r v e z ő 
k e t  é s  a z  a c é lo k  fe lh a s z n á ló it .

G. M .
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Hosszú öntött acélcsövek hazai gyártása
K Ü L K E Y  D É N E S  o b i. k o h ó m é rn ö k , ö .  V . K ő b á n y a i V as- és A c é lö n tő d é

D K  621 .774 .1 . 669.14

A  szerző a vegyiparban  használatos reform er 
kem encék tűzálló  csöveinek gyártását ism erteti. A  
szóbajövő anyagm inőségek tárgyalása  u tá n  a cent
r i fu g á l öntőgép szerkezetét, va lam in t a csövek gyár 
tástechnológiáját ír ja  le.

Nevezetes

A vegyipar napjainkban végbem enő erőteljes 
fejlődése egyre nagyobb követelm ényeket tám aszt 
a kohászat és az öntészet által előállított vegyipari 
berendezések alkatrészeinek anyagm inőségével 
szemben. A  petrokém iai és szénhidrogénes eljárá 
soknál a korábban használt kovácsolt és extrudált 
csöveket —  a később ismertetésre kerülő előnyök  
m iatt —  teljes egészében kiszorították a centrifugál 
öntésű hőálló ötvözetekből készült reformer csövek.

Az ön tött csövek első és legfontosabb felhasz
nálási területe a  vegyiparban a metángőz-reformá
lásnál volt. A m etánbontás útján nyert hidrogén az 
am m óniagyártás alapanyaga. Az első kereskedelmi 
am m óniagyárat, ahol hidrogént metángőz reformer
kemencében állítottak elő a második világháború  
alatt, az E gyesü lt Államokban építették. Ezek  
a viszonylag alacsony nyom ású kemencék kb. 
5 a t nyom áson és 750 °C kőm érsékleten üzem eltek. 
Az első katalizátorcsövek hengerelt és hegesztett 
hőálló acélcsövek voltak. Am mónia reformerhez 
1952-ben használtak először centrifugál-öntésű  
csöveket am elyek igénybevétele 8 a t és 925 °C 
volt. A beépített csöveket 5 év i üzemelés után  
m egvizsgálták és jelentős meghibásodást nem ta 
pasztaltak.

Az utóbbi években a nagyobb termelékenység 
elérése m iatt növelték reformer kem encékben az 
üzemi nyom ást és hőmérsékletet. Jelenleg a k övet 
kező üzemi feltételek a leggyakoribbak : 22 at —  
950 °C; 27 a t —  940 °C; 39 at —  810 °C.

A reformerkemence másik fő alkalmazási terü 
lete a hidrogéngáz előállítás. Hidrogéngázt sok te 
rületen használnak nagy m ennyiségben, pl. egy új 
olajfinom ító eljárásnál, ahol nehéz és középnehéz 
desztillátum okból hidrokrakkolással készítenek  
könnyűbenzint, ezenkívül védőatm oszféraként és 
újabban rakéta hajtóanyagául. Az öntött reformer 
csöveknek fontos felhasználási területe az etilén  
üzem, ahol alacsony nyomású és magas hőmér
sékletű igénybevétel van. Ennek ellenére az etilén
üzemekben a  csövek élettartam a nem olyan nagy, 
m int am it a nyom ás- és hőm érséklet-igénybevétel 
alapján várnánk. Ennek oka a következő: az 
etilén előállítással egyidejűleg nagy mennyiségű  
karbon keletkezik, am inek nagy része lerakódik  
a krakkoló cső belsejében, s ezt időnként el kell 
távolítani. A  szénlerakódások kiégetése igen ké 
nyes m űvelet, melynek során gyakran a csövek túl- 
hevítésével kell számolni. Az ön tött reformer csö 
veket az US A -ban az ammónia és etilén üzemekben 
az 1952— 53-as években használták először. Az azó 
ta  elte lt hosszú idő a latt m egfelelő tapasztalatokat

gyűjtöttek  az öntött csövek és a korábban használt 
extrudált, valam int hegesztett csövekkel kap 
csolatban.

Az ön tött csövek elterjedését —  a hegesztett, ill. 
az extrudált csövekkel szemben —  több tényező  
indokolja. íg y  nagyobb szilárdságuak —  elsősor
ban a magasabb karbon- és szilíciumtartalom  követ 
kezm ényeként — , valam int kevésbé deformálód 
nak, m int az extrudált, ill. hegesztett csövek. E z  
utóbbinak az etilén, ill. propilén előállításnál van  
nagy jelentősége, ahol a korábban használt 25%  
Gr- és 20% N i-tartalm ú ausztenites melegen alakí
to tt  és az extrudált Incoloy csövek a tartósan ma
gas hőm érsékleten deformálódtak és különösen 
a vízszintes elrendezésű kemencéknél kom oly kar
bantartási és fű tési nehézségeket okoztak.

A  nagyobb melegszilárdságú ön tött csöveknél 
nincs deformáció.

A  centrifugál öntéssel gyárto tt csöveknek jobb 
a melegképlékenysége.

A  krakkoló csőben lerakodott karbon eltávolí 
tása —  m int korábban em lítettük —  a cső kiégeté 
sével történik. A hirtelen hőm érsékletváltozást 
az ön tött csövek jobban bírják, m int a melegen 
alakított vagy  a hegesztett csövek.

További előny, az alacsonyabb előállítási költ 
ség, ami a megm unkált csövekre is vonatkozik.

A  centrifugális öntéssel gyártott csövek anyagai

A sokféle igénybevétel és a  kemencék eltérő 
technológiai paraméterei különböző öszetételű hő 
álló ötvözetek  felhasználását teszik szükségessé. 
M egjegyezni kívánjuk, hogy az MSZ 4357 szabvány  
igen szűk választékot biztosít hőálló ötvözetekből, 
ezért az angol és amerikai szabványos hőálló acél
összetételek is használatosak.

Az eddig ép ített berendezések kőálló anyagai 
a felhasználási hőm érséklettől függően a  k övet 
kezők : 650— 850 °C közötti hőmérsékleten alkal
mazzák az ASTM 297 H F  minőségű 19% Cr; 9%  
Ш; 0,3%  C-tartalmú austenites hőálló acélt.

Maximálisan 950 °C-os hőmérsékleten használják 
az ASTM 297 H H  minőségű 25% Cr; 12% Ni; 
0,3%  C-tartalmú hőálló ötvözetet. A  H H  minőség 
melegszilárdsága jobb a H F  típusnál, mert a tartós 
hőhatásra az austenitből szigmafázis kiválását 
figyelték  meg, am i a tartós folyáshatár csökkené
séhez vezet.

A  legelterjedtebb, és ma már a legtöbb esetben  
kizárólag az ASTM 297 H K  típusú ötvözetet hasz
nálják 25% Cr; 20% N i; 0,4%  C; 1— 1,5% szilí
cium tartalomm al. E zt az összetételt alkalmazzák  
az am m ónia-és metanolszintézishez, valam int a vá 
rosi gáz gyártásához. A  H K  típus 1050 °C-ig hasz
nálható, jó az austenit stabilitása, nagy a meleg 
szilárdsága és a szigmafázis képződésére való  haj
lam a a legkisebb.

A nagyobb term elékenység elérése érdekében 
a kemencék üzemi hőmérsékletét emelik. N ap 
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iáinkban 1150— 1200 °C-on üzemelő reformer ke 
m encéket is alkalmaznak. A  hőmérséklet növelésé 
vel a H K  típusú ötvözetek  szilárdsága csökken, 
ezért a csövek falvastagságát növelni kell. A  nagy  
hőmérsékleten fellépő felületi dekarbonizáció és 
a szemcseközi oxidáció is csökkenti a  csövek élet 
tartam át.

A  nagy hőmérsékleten alkalm azott csövek anya 
gául az ún. Super therm ötvözetet használják. 
A Superherm 25% Cr; 35% N i-tartalm ú ötvözet, 
m elyet kobalttal és wolframmal stabilizálnak.

A vegyipar hazai fejlődése nagym értékben nö 
velte  a reformer csövek iránti igényt, m elyek be
szerzése korábban kizárólag nyugatról történt. 
Gyárunk, egyetértésben a vegyipar szakem berei
vel, elhatározta, hogy berendezkedik a reformer
kem encékhez szükséges hőálló csövek gyártására. 
Az angol Sheebridge cégtől m egvásároltuk a hosszú 
öntött acélcsövek gyártástechnológiáját és a gépi 
berendezéseket.

A  továbbiakban röviden ism ertetjük a görgős 
típusú centrifugálöntőgépet és a hosszú cső gyár- 
tástechnológiáj á t .

Az öntőgép szerkezeti egységei:

G ö r g ő s  ö n tő g é p  szabályozható fordulatszámú  
motorral és öntővályúval, valam int különböző m é 
retű kokillákkal és zárófedelekkel ( 1 .  á b r a ) ,  sza 
bályozható haladási sebességű s z ó r ó k o c s i  és tartozé 
kai: bevonóanyag tartály  keverővei, valam int a 
bevonóanyag és a porlasztólevegő vezetékrend 
szere ( 2 .  á b r a ) .

V e z é r lő p u l t  kézi, ill. autom atikus vezérléshez 
( 3 .  á b r a ) ,  k a p c s o ló s z e k r é n y  villam os energia szolgál
tatásra.

A  h o s s z ú c s ő  g y á r tá s te c h n o ló g iá ja  a z  a lá b b i  m ű v e 

le te k re  b o n th a tó :

1. Az öntőformák bevonóanyagának előállítása.
2. Az öntőforma előkészítése a bevonatoláshoz
3. Bevonatolás.
4. Öntés és csőeltávolítás
5. A gyártott csövek ellenőrzése.

1. Az öntőformák bevonóanyaga és előkészítése

Gyárunkban a centrifugálöntési eljárás fő jel 
lem zője a kokillák belső felületére fe lv itt tűzálló 
bélés.

1. ábra. Görgős öntőgép és tartozékai

2. ábra. Szabályozható haladási sebességű szórókocsi és 
tartozékai

3. ábra. Vezérlőpult kézi, Hl. autom atikus 
vezérléshez

A tűzállóbélés feladatai a következők:

-— A beöntött folyékony fém  és a kokilla közötti 
összeolvadás megakadályozása.

—  Szigetelő hatása következtében a folyékony  
fém  lehűlését késlelteti, így  megfelelő hosszúságú 
cső állítható elő.

—  Az öntvénynek jó felü leti m inőséget biztosít.

Az alkalm azott bevonóanyag alapanyagaira és 
összetételére vonatkozó előírások betartása a sike 
res gyártás alapfelvtétele. A fekecs alapanyaga  
a CELITE 521, ill. a CELITE 505 elnevezésű, meg
közelítőleg 94% S i0 2 tartalm ú őrlemény. A  CELÍ- 
T E -t az Amerikai E gyesült Államok California 
partvidéki területein bányásszák, ami a kova- 
moszatoknak nevezett egysejtű növény szilika v á 
zának nagyon hosszú időn át tartó ülepedésével 
keletkezett. A földből nyert ásványi termék kalci- 
nálásával nyerik az olcsóbb és gyengébb minőségű 
CELITE 505-t. A  drágább és jobb minőségű 
CELITE 521-t kalcinálás után savasan is kezelik. 
Az 505-ös m inőséget elsősorban a megmunkálásra 
kerülő csövek bevonóanyagául használják.

A reformer csövekhez kizárólag a CELITE 521 
minőség alkalmazható. A CELITE anyagok faj 
sú lya 2,15 g /cm 3. Az általunk felhasznált őrlemény 
szem nagysága 4 mikron. A  fekecshez kötőanyag 
ként használt bentonit, jó minőségű nagy kötőerős
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ségű „W yom ing” bentonit. A  bentonit kötőképes 
sége fontos, m ert kis kötőerejű bentonit alkalm a
zásakor gyenge, töredező bevonatot kapunk, ami 
nem képes elviselni a fém  eróziós hatását a form a
tö ltés folyam án. A fekecs készítésekor a bentonitot 
80— 90 °C-os forró vízbe adagoljuk, majd 8 órán át 
keverjük.

Ez az idő a bentonit m axim ális kötőképességének  
kialakításához szükséges. A fekecs végső összetéte 
lét aC E L IT E  521 bekverésével érjük el. N agy gon 
dot kell fordítani a fekecs pontos fajsúlyának be 
állítására, m ert ez egyik előfeltétele a bevonatvas 
tagság finom  szabályozásának.

2. Az öntőforma előkészítése a bevonatoláshoz

Az öntőformákat a bevonatoláshoz elő kell készí
teni. Az előkészítésnél először a kokillát triklór- 
etilénes mosással zsírtalanítjuk. A  megmunkálás 
során a kokilla falára került fúróolaj eltávolítása  
azért fontos, mert az esetlegesen képződött vékony  
olajfilmréteg a tűzállóbevonat tapadását csökkenti. 
Ennek következtében a bevonat a fém olvadék be 
öntésekor fellépő dinamikus erő hatására leválik  
és így  hibás öntvények készülnek. A  fúróolajtól 
m egtisztított kokillát a bevonatolás előtt előm ele 
gítjük. A  bevonatolásra kerülő kokilla hőmérsékle 
té t  szabályozzuk. A legjobb minőségű öntvényeket 
akkor állíthatjuk elő, ha a kokilla hőmérséklete 
320— 350 °C között van. A 250 °C-nál hidegebb 
kokillában gyártott csövek felülete lyukacsos lesz 
és  a nyomáspróbánál szivárgás lehetősége áll fenn. 
A hőm érsékletet tapintó pirométerrel minden cső 
kihúzás után leellenőrizzük. A kokilla nem m eg 
felelő hőmérséklete igen kom oly problém ákat okoz 
hat a term elékenység szem pontjából is. Ahhoz, 
hogy gazdaságos gyártást folytathassunk, a falvas- 
tagságtól függően bizonyos ciklusidőt kell betar 
tani. Ezek tapasztalataink szerint a következők:

8—-10 mm falvastagság esetén . . . .  30 perc/cső
15— 20 mm falvastagság esetén . . . .  50 perc/cső
25 mm feletti falvastagség esetén . . 70 perc/cső

H a ezek a ciklusidők bárm ely ok m iatt nem  
tarthatók, akkor a kokilla lehűlésével kell szá 
molni. A  250 °C-os hőmérséklet alá hűlt kokillában  
jó csövek már nem gyárthatók. V élem ényünk sze 
rint az öntött csövek m egengedettnél nagyobb gör- 
beségét is a kokilla nem m egfelelő hőmérséklete 
okozza. A kokilla beöntő végénél mindig tapasz 
ta lható helyi felmelegedés a hátsó, vagy  hideg vég 
hez képest. H a a hőmérsékletkülönbség a kokilla 
két vége között a 40—-50 °C-ot meghaladja, akkor 
a beöntött fém hűlési viszonyai m egváltoznak, 
vagyis különböző lesz a hőelvonás a kokillafalon 
keresztül. Az így  kialakult hőmérsékletgradiens 
a cső kihúzása után is megmarad, am ely meg nem  
engedhető görbeséget eredményez. A  meleg és hi
deg végek problémáinak leküzdésére az öntőfor
m át a cső kihúzása után még a következő bevona 
tolás e lő tt megfordítjuk.

3 . Bevonatolás

A tűzálló bevonat alkalmazásának két módja 
használatos. Az első esetben a bevonóanyagot a

kokilla belső felületére a szórólándzsa egyetlen visz- 
szahúzó m enetével visszük fel. E z az ún. egymenetü 
bevonatolási eljárás. Az egym enetü bevonatolási 
eljárással készült csöveknek kitűnő a felületi 
minősége és külső megmunkálás nélkül is alkalm a 
sak reformer kemencecsövek használatára. E zt az 
eljárást 300 mm-es belső kokillaátmérőkig hasz
náljuk, de a legnagyobb gyakorlatunk a 100 és 
200 mm közötti belső átmérőjű kokillák bevonato 
lásában van, m ely m éretekből a legtöbb reformer- 
kem encét tervezik. A  bevonatolás másik módszere 
a többmenetű bevonatolási eljárás. Ebben az eset 
ben a fekecset fokozatosan visszük fel az öntő 
forma belső felületére. A szórólándzsát a kokilla 
belsejében többször vezetjük előre és hátra, m ely 
nek eredm ényeként 2— 3 mm vastagságú bevonat 
képződik. A többm enetű bevonatolási eljárást a 
300 mm-nél nagyobb belső átmérőjű kokillák ese 
tében használjuk. A  bevonatolásnak ezzel a m ód 
szerével előállított csövek minősége éppen a réte 
ges bevonatfelvitel m iatt rosszabb, m int az egy 
m enetü eljárással gyártott csöveké. A  szórólán
dzsa a változtatható  sebességű szórókocsira van  
felszerelve, tartozékai a különleges kiképzésű szó 
rófej és a csúszóérintkező. A jelenleg használatos 
szórófejeink 30— 3 5 —40°-os szögállásúak. A  kü 
lönböző szórófejszögek a bevonat felületi m inő 
ségét befolyásolják. Nagyobb kokillaátmérőhöz 
magasabb szögértékű szórófejeket használunk. R e 
former csövek esetében az optim áis bevonatvas 
tagság 1 mm, mérése a kokillából k ihúzott és a 
csőöntvényről levált bevonatdarabon történik, 
mikrométer segítségével. A gyakorlati tapaszta 
latok azt m utatják, hogy nagyobb külső átmérőjű 
csövekhez vastagabb bevonatot kell használni. 
300 mm-nél nagyobb külső átmérőjű csöveknél
1,3 mm, 500 mm fe lett pedig 1,6 mm vastag bevo 
nat a megfelelő.

A  bevonatvastagságot három tényező határozza  
meg döntően:

a) A  fekecs fajsúlya, am it 1,138— 1,142 g /cm 3 
értékre szabályozzuk.

b) A szórófejből történő fekecsadagolás, m ely 
nek mérőszáma a 10 sec a latt k ifo lyt fekecs meny- 
nyisége milliliterben. A mérést kalibrált mérő 
hengerrel végezzük. A  fekecs m ennyiségét a szóró 
kocsin levő csőrendszer szelepének változtatásával 
szabályozzuk. Az üzemünkben alkalm azott fe- 
kecsadagolási sebességek a következők:

108 mm-nél kisebb kokillaátmérő esetén 250 
m illiliter/10 sec
108 és 150 m m  közötti kokillaátmérő esetén 300 
milliliter/10 sec
150 és 200 mm közötti kokillaátmérő esetén 350 
m illiliter/10 sec
200 mm-nél nagyobb kokillaátmérő esetén 400 
milliliter/10 sec

c) A szórókocsi visszahúzási sebessége.

Empirikus összefüggés alapján szám ítjuk ki a 
szórókocsi visszahúzási sebességét, m ely össze 
függés magában foglalja az adagolt fekecs m ennyi
ségét, a kokilla belső átm érőjét és az elérendő be 
vonatvastagságot.

A fekecs porlasztása sűrített levegővel történik.
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A 320— 350 °C-ra előm elegített kokilla 850 
percenkénti fordulatszám mal forog a bevonatolás 
alatt. Az állandósult fordulat elérése után a szóró 
lándzsát a szórókocsi gyors oldalirányú m ozgásá 
val bevezetjük a kokillába. Amikor a szórófej 
eléri a kokilla beöntési végét, a szórólándzsa ki
húzási m űvelete kezdődik meg. A lándzsa kihúzá 
sával egyidejűleg a fekecsadagolás autom atikusan  
bekapcsolódik. A  kokillát a bevonatolási sebesség 
gel kell forgatni mindaddig, am íg gőz fejlődik az 
öntőüregben és a  lerakodott bevonóanyag meg 
nem kem énvedik. Az ehhez szükséges idő az öntő 
forma hőm érsékletével változik, gyakorlatilag 1— 2 
percre tehető. A  forgás leállítása után a bevonatot 
a kokilla m indkét végéről erősfényű kézilámpa 
fényénél megszemléljük. A viszgálódás tárgyát az 
egyenletesség, a csom óm entesség és az érdesség 
foka képezi.

4. Öntés és csőeltávolítás

B evonatolás után a tú lfolyókat és zárófedeleket 
rögzítőszegek segítségével rögzítjük. Az 5— 600 
°C-ra előm elegített beöntőtölcsért megfelelő hely 
zetbe állítjuk úgy, hogy a tölcsér központosán he
lyezkedjen el a zárófedélben. 200 mm-es külső 
átm érőig a csöveket nyitott, vagy csőrös üstte l 
öntjük. Ezek az üstök gyors billenő m echanizm us
sal készülnek, hogy a  fém a lehető leggyorsabban  
kerüljön az öntőformába. A  reformer csövek  
öntési sebessége 14— 18 kg/sec. Az előre kiszám í
to tt  folyékony fém m ennyiségét —  az elérendő fal- 
vastagság és az öntvényhossz ismeretében —  kör- 
számlapos óramérleggel állapítjuk meg. A  pontos 
súlymérés után az acél öntési hőmérsékletének be 
állítása következik. Az öntési hőm érsékletet az 
elérendő falvastagság és a gyártandó cső minő
sége határozza meg. Á ltalános szabály, hogy nö 
vekvő falvastagsághoz kisebb öntési hőmérséklet 
tartozik.

A ustenites acélokat a következő hőmérsékleten  
öntjük :

25 mm feletti falvastagságnál 1440 °C
22— 24 mm közötti falvastagságnál 1460 °C
17— 18 mm közötti falvastagságnál 1470 °C 
5— 11 mm közötti falvastagságnál 1500 °C

A 0,2% -nál több karbont nem tartalm azó, 13% 
Cr ötvözésű ferrites acélokat 1520— 1570 C° közötti 
hőmérsékleten öntjük. Az öntési fordulatszám ot 
több tényező határozza meg. A  fordulatszámnak  
elég nagynak kell lennie ahhoz, hogy az öntőforma  
a beöntött fém et fröccsenés vagy  csepegés nélkül 
felvegye. A  fordulatszámnak biztosítani kell, hogy  
a fém  egyenletes vastagságban oszoljon el a 
kokilla teljes hosszában, valam int hogy a rétegző 
désnek, illetve szalagosodásnak tulajdonítható  
szegregáció minimális legyen. Az öntési fordulat
szám tú lzott növelése az öntvények hosszirányú  
melegrepedéseit okozhatja, teh át a nagy fordulat 
szám tól is óvakodni kell. Á ltalános az az irányelv, 
hogy az ön tött állapotban felhasználásra kerülő 
csöveket nagyobb, míg a megmunkálásra kerülő 
csöveket kisebb fordulatszámm al öntjük.

Reformer csövek esetében kb. 1800 ford/perc 
öntési fordulatszám ot alkalmazunk. A ferrites

acélokat a melegrepedésre való hajlamuk m ia tt, 
1400— 1500 ford/perc öntési sebességgel gyárt 
juk. A 200 mm-nél nagyobb átmérőjű csövek akár 
austenites, akár ferrites acélok, 1300— 1700 közötti 
percenkénti fordulattal készülnek.

A kokillába öntött folyékony fém megszilárdu 
lása után a cső eltávolítása a gyártás befejezd  
m űvelete. A csövek kihúzását a szórókocsira sze 
relhető kihúzószerkezet segítségével végezzük, 
majd az öntőgép mellé telep ített hűtőpadra továb 
bítjuk.

5. A gyártott csövek ellenőrzése

A leöntött csövek minőségellenőrzésének pontos, 
rendszerét dolgoztuk ki.

A legyártott csövek közvetlenül öntés utáni 
vizsgálata a bevonat tapadásának szem revételezé 
sével történik. A gyártás akkor mondható sikeres
nek, ha a bevonatnak kevesebb m int 10%-a hullik 
le elsősorban a cső hátsó vagy  hideg végéről. H a a 
lepattogzás 40% vagy ennél nagyobb mértékű, 
akkor a cső felületén  apró lyukak láthatók, melyek  
szivárgásra való  hajlam osságot eredm ényeznek a 
nyomáspróbánál. A bevonat lepattogzásának oka 
az öntőforma alacsony bevonatolási vagy a fém 
alacsony öntési hőmérséklete.

Ezután a korundszemcsével le fúvatott csövek 
felületének vizuális vizsgálata következik. A cső 
felület m egengedett értéknél nagyobb érdességét a 
vékony bevonat, vagy a bevonatolásnál alkalm a 
zo tt porlasztólevegő nagyobb nyom ása okozza.

A  hátsó, vagyis a beöntővéggel ellentétes oldalon 
tűlyukacsosság is előfordulhat, aminek oka a ko 
killa kis bevonatolási hőmérséklete. Az öntött 
csövek furatának vizsgálatakor gyakran található  
kismérvű salakszennyeződés, ami a helytelen dezo- 
xidálás és a gondatlan fémkezelés következm énye.

Az ellenőrzés következő fázisa a csőméretek ellen 
őrzése. A  cső külső átmérőjének leméréséből meg
állapítható, hogy a  zsugorodási és bevonatolási 
ráhagyások m értékét helyesen választottuk-e meg.. 
A belső átmérő pedig a kiszám ított és a ténylege 
sen beöntött fém  súlyviszonyára utal. Elvégezzük  
továbbá a belső átmérő excentricitásának vizsgá 
latát, m elynek tú lzott mértéke az alacsony öntési 
fordulatszámnak vagy a fém  lassú beöntésének 
következm énye. Ezután a csövek nyomáspróbáját 
végezzük olyan víznyom ással, am ely az anyag  
előírt minimális folyáshatárának felével egyenlő  
nagyságú feszültséget kelt. A csövek nyom áspró 
báját 300 at nyom ással 10 percig végezzük. Ha 
szivárgás ez idő a latt nem tapasztalható, akkor a 
csövek minősége megfelelő. Végül a fentiek szerint 
bevizsgált csöveket hegesztésre készítjük elő. Az 
előkészítés a hegesztési varratok helyének m eg 
m unkálását és m unkált felü letek festékpenetrációs 
repedésvizsgálatát jelenti.

Az előzőekben ism ertetett gyártási utasítás 
pontos betartása és az ellenőrzés hiánytalan elvég 
zése alapfeltétele, hogy a rendelők által előírt m i
nőségi követelm ényeknek megfelelő csöveket gyárt 
sunk.

Reform ercsövek esetén a szállítási szerződésben 
rögzített műszaki előírások a következők:
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A reformercsövek anyaga az ASTM 297 szerinti 
H K -40 minőség, m elynek összetétele: C = 0 ,3 5 —• 
— 0,45%; S i= 0 ,5 — 1,5%; M n = m ax. 2%; C r=  
= 2 3 — 27%; N i= 1 8 — 22%.

Az előírt csőméretek a következők :

130+  1,6 mm  
külső átm. —  0 mm  

0 mm
belső átm. 1 0 0 +  3 mm

A cső görbesége 1800 mm-es hosszon m axim á 
lisan 1,6 mm lehet. A  nagyobb görbületű csöveket 
hidegen egyengetjük.

Az ép falvastagság, am it a csővégből levágott 
m élym aratott gyűrűn vizsgálunk, minimálisan 11,2 
lehet. Az excentricitásnak 1 mm-nél kisebbnek kell 
lenni. Az előírt minimális szakítószilárdság szoba- 
hőmérsékleten 45 kp/m m 2; ó5 nyúlás minimum  
7%. Az összehegesztett kb. 9600 mm hosszú kata 
lizátor csövek hidraulikus nyom áspróbáját 10 
percig 52 at nyom ással kell végezni. A hegesztési 
varratok minőségét izotópos vizsgálatokkal ellen 
őrizzük. Gyárunk a beépített katalizátorcsövekre 
egy évi garanciát vállal a kemencék normális 
üzem eltetése esetén. Az üzemi hőm érséklet 850 
°C, az alkalm azott gáznyom ás 22 at.

Az angol öntőgép és gyártástechnológia m egvá 
sárlásával elsődlegesen az vo lt a célunk, hogy kielé 
gítsük a hazai reformercső igényt. Ennek ellenére 
lehetőségünk van olyan különböző méretű és minő
ségű csövek gyártására, melyek más iparágban is 
felhasználhatók.

A  görgős centrifugálöntőgépen gyártható cső 
méretek :
100— 310 mm külső átmérő esetén max. 4000 mm  
öntési hossz, 10— 30 mm falvastagsággal.
311— 900 mm külső átmérő esetén, 1000— 2500 
mm öntési hossz, 15— 100 mm falvastagsággal.

Az iparban egyre nagyobb számban alkalm azott 
folyam atos üzemű hőkezelő kemencék továbbító  
görgői magas króm és nikkel ötvözésű austenites 
acélból készülnek. Az anyaggal szembeni követel 
m ény a jó hegeszthetőség és a magas hőmérsék 
leten  való terhelhetőség. A Dunai Vasműnek  
gyártottunk a fenti feltételeknek megfelelő 305 
mm külső és 270 mm belső átmérőjű 4000 mm ön 
tési hosszú továbbítógörgőket az MSZ 4357 sze 
rinti HA ö Cr №  minőségben.

A  hazai szénhidrogén szélesebb körű felhasz
nálása érdekében a T U K I kidolgozta a földgázzal 
fűthető sugárzócsöveket. A sugárzócsöves fűtésű 
hőkezelő kem encékhez öntöttünk néhány kísérleti 
csőtípust. A csöveket beépítették, az eredmények 
értékelése folyam atban van.

K isebb tételszám ban és különböző méretekben 
kb. 50 tonna csövet gyártottunk MSZ 4360 sze 
rinti korrózióálló ötvözetekből. K ísérleteket vég 
zünk pilgerezéshez használható csőalapanyag gyár 
tására, am it eddig gyárunk mágnesöntődéj ében 
állítottunk elő.

Az öntési technológia fejlesztésével párhuza
mosan a hőálló ötvözetek  választékának bővítésé 
vel is foglalkozunk. A  külföldi szabványokban sze 
replő acélok gyárthatóságát vizsgáljuk, hogy az. 
esetleg jelentkező igényt ki tudjuk elégíteni.

Könyvismertetés

T a s c h e n b u c h  d e r  G i e s s e r e i  —  P r a x i s  1 9 7 2 .  (A  Qies
serei-Praxis 1972. évi zsebkönyve.) K ia d ta  a  F a c h v e r la g  
S ch ie le  u n d  S ch ö n  G. m .b .  H .,  B e r lin b en  50 0  o ld a lo n  sz á 
m o s  á b rá v a l é s  tá b lá z a tta l.  A ra  p u h a  m ű a n y a g k ö té sb e n  
18,—- n y u g a tn é m e t  m árk a .

A z  1945 ó t a  23 . a lk a lo m m a l m e g je le n ő  z s e b k ö n y v  a  
sz o k á so s  m ó d o n  n é g y  fe jez e tre  o sz lik  :

I . T á b lá z a to k
I I .  S za k d o lg o z a to k

I I I .  S zer v ez e tek , e g y e sü le te k , fo ly ó ir a to k
IV . B e sze rz és i források  ö n tö d é k  részére

A z  I .  fe je z e tb e n  o ly  tá b lá z a to k a t , d ia g ra m o k a t ta lá l  
az o lv a só , a m e ly e k e t  n a p i m u n k á já b a n  az ü z e m i g y a 
k o r la tb a n  ren d szeresen  h a szn á lh a t. E z e k  fe lso r o lá sa  e 
h e ly e n  le h e te t le n , b eér jü k  a n n a k  k ö z lé sé v e l, h o g y  138 
o ld a lo n  87 ily e n  tá jé k o z ta tó  a n y a g  á ll r e n d e lk e z é 
sü n k re .

A  I I .  fe je z e tb e n  az ö n té sz e t  eg ész  ter ü le té rő l 12 d o lg o 
z a to d n á l o lv a sn iv a ló t :

T?j tö r v é n y e s  e g y sé g e k  a  m ér ésta n b a n  
N a g y sz ilá r d sá g ú , rézze l ö t v ö z ö t t  g ö m b g r a fito s  ö n 

t ö t tv a s
S zü rk e ö n tö t tv a s a k  k o p á sá lló sá g a  
G ép i m a g k é sz íté s  —  e ljá rá so k  a  m a g o k n a k  sz o b a h ő 

m é r sék le ten  v a ló  k ö té sér e
T e rv e zé s  é s  m u n k a  az ö n tv é n y t is z t ító b a n  
A  b e té ta n y a g  b e fo ly á sa  ö n tö t tv a s a t  o lv a sz tó  té g e ly e s  

in d u k c ió s  k em en cék  b é lé sén ek  ta r tó ssá g á ra
Ü z e m i ta p a sz ta la to k  a  P o u r o m e t  ö n tő b er en d e zé sse l  
A u to m a tik u s  fém a d a g o lá s  n y o m á so s  ö n tő g é p e k n é l

O ld h a tó  k era m ik u s m a g o k  k ife jle sz té se  n y o m á so s  ö n 
tö d é k  szá m á ra

M u ltic ik lo n , a z  ö n tö d é k  p o r ta la n ító  b eren d ezése .
A  szo k á so s , íz lé ses , k ö n n y e n  k e z e lh e tő  fo rm á tu m b a n  

m e g je le n t  z s e b k ö n y v e t  m in d e n  h a z a i ö n tő sza k em b er 
f ig y e lm é b e  a já n lju k .

P y

Eckstein, H . J .: W e r k s t o f f k u n d e .  S t a h l  u n d  E i s e n  L

( Anyagismeret. Acél és vas, I .  rész)
E z  a  fü z e t  a  V E B  D e u tsc h e r  V er la g  fü r  G ru n d sto ff 

in d u str ie  k ia d á sá b a n  1 9 7 1 -b en  jele,n t  m eg; 101 o ld a lo n  
83 á b rá t é s  8 tá b lá z a to t  ta r ta lm a z . A ra  8 ,—  N D K  m árk a .

A  sz er k e ze ti a n y a g o k  eg y r e  erő seb b  m ér té k b en  h a tá 
ro zzá k  m e g  a  te c h n ik a  fe j le t t s é g i  s z in t jé t . A  le g ú ja b b -  
k o ri fe j lő d é sb en  az új a n y a g o k n a k  d ö n tő  je le n tő sé g ü k  
v a n . T ú lzá s  n é lk ü l m o n d h a tju k , h o g y  a z  a n y a g tu d o 
m á n y  m eg h a tá r o zó  te r m e lő er ő v é  v á lt .

E z  a  fü z e t  —  m e ly n e k  c é lja  az  a cé l sz er k e ze ti a n y a g o k  
m e g ism e r te té se  —  a  h a so n ló  k ö z é r th e tő  m ű v e k tő l a b b a n  
k ü lö n b ö z ik , h o g y  n a g y o b b  m ér té k b en  é p ít  k r is tá ly ta n i é s  
fé m fiz ik a i a la p o k ra , é s  á t te k in té s t  ad  a  fém es  sz er k e ze ti  
a n y a g o k  je le n le g i fe j le t t s é g i á lla p o tá ró l is .

A z  I .  rész  a  fém ek  k r is tá ly sz er k e ze té n e k , fé m fiz ik a i á l 
la p o tá n a k  é s  tu la jd o n sá g a in a k  ö ssz e fü g g é sé t , é s  a z  e z t  
b e fo ly á so ló  té n y e z ő k e t  tá r g y a lja .

A  m ű  e lső so rb a n  az e g y e te m i é s  fő isk o la i h a llg a tó k n a k  
sz o lg á l ta n k ö n y v ü l,  d e  h a szn o s  a  m ű sz a k i m u n k a  b á r 
m e ly  te r ü le té n  d o lg o zó  ér d ek lő d ő k  sz á m á ra  is.

GM
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Vastagfalú öntvények gömbgrafitos öntöttvasból

A CIATF 7d m unkabizottságának felkérésére 
összeállította  Herbert Mayer, Sulzer AG.

Gömbgrafitos öntöttvasból egyre több nehéz, 
vastagfalú ön tvén yt gyártanak, ezért felvetődik  
a kérdés: hogyan változnak meg ennek az anyag 
nak a tulajdonságai lassú lehűléskor.

Az irodalmi közlések abban megegyeznek, hogy  
a m echanikai tulajdonságok, különösen a képlé- 
kenység, a növekvő falvastagsággal csökkennek. 
Azonban viszonylag kevés erre vonatkozó adatot 
publikáltak, feltehetően azért, mert az ilyen vizs 
gálatok igen költségesek.

Vastagfalúnak mondják az öntvényt, ha a fal- 
vastagsága legalább 100 mm.

i . A  vastagfalú gömbgrafitos öntvények 
mikroszövete

A vastagfalú  göm bgrafitos öntvények szövete  
általában jól fejlett grafitgöm bökből és perlites, 
ferrites vagy  perlit-ferrites alapszövetből áll.

Az öntvény falvastagságának növekedésével 
csökken a lehűlési sebesség mind a megszilárdulás, 
mind a у-a átalakulás tartom ányában. Ennek kö 
vetkeztében m egváltozik a grafit alakja és nagy 
sága, valam int a fém es alapszövet, és ezáltal m eg 
változnak a mechanikai tulajdonságok.

a) Grafit

N övekvő falvastagsággal csökken a grafitgöm 
bök száma és nő azok átmérője (1. táblázat).

1. táblázat
A grafitgömbök száma nagy öntvényekben

A p ró b a  m é re te ,  m m
V eg y i ö s sz e té te l, % G ra fitg ö m - 

b ö k  sz á m a  
m m 2-k é n t

I r o 
d a lo mc Si

K o c k a  125 3 ,5 — 3,7 2 ,1— 2,3 69— 125 4
K o c k a  125 3 ,3 — 3,8 1 ,4— 3,0 100— 209 5
C ső 125 fa lv . 2 ,1 9 — 3,65 2 ,3 2 — 3,40 11—  50 3
H e n g e r 0  125 3 ,3 — 3,8 1,7— 2,5 2 0 —  40 6

(e g z o te rm ik u s  fo rm a )
K o c k a  200 3,51 2 ,62 80 5
K o c k a  200 3,77 1,18 37 5
E llip sz is  k e re sz tm e t-

s z e tű  p ró b a  3 0 0 /240 3 ,36— 3,82 2 ,6 — 3,19 12—  34 3
H e n g e r  0  300 3 ,29 1,62 10 7
H e n g e r  0  300 3,42 1,87 9 7

A karbonegyenérték növelésével —  egyébként 
azonos körülmények m ellett —  a grafitgöm bök  
szám a növelhető, ugyanakkor a grafit tökélete 
sebben göm b alakú lesz [1— 3].

A cériummal kezelt öntöttvashoz kis m ennyi
ségű bizm utot adva, a 300 mm átmérőjű próba
testben 6-szorosára n ő tt a grafitgöm bök szám a [8].

A  ferroszilíciummal végzett beoltás szintén  
növeli a grafitgöm bök számát; leghatásosabb a 
beoltás közvetlenül az öntés előtt. A  300 mm á t 
mérőjű próbatestben formabeoltással 40— 60, ü st 
ben végzett beoltás után csak 9 grafitgöm böt mér
tek m m 2-ként [8, 9].

A  falvastagság növekedésével nem csak a grafit 
göm bök szám a csökken, hanem különféle elfajult 
grafitalakok is keletkezhetnek.

1. Szabálytalan gömbgrafit (1. ábra). Ez a típus 
vastagfalú  öntvényekben gyakori, különösen akkor, 
ha a  folyékony fém beoltása nem elégséges, vagy  
ha a karbonegyenérték kicsi.

2. ,,Quasi-flake” (vermicular, hernyószerű) gra- 
fit (2. ábra). Ilyen grafit bármilyen faivastagság 
ban előfordulhat, ha a magnézium tartalom  nem  
elégséges. A szabályos göm balakú grafit keletke 
zéséhez szükséges minimális maradék magnézium- 
tartalom  a gyártási körülm ényektől függ; ez az 
érték rendszerint 0,03— 0,04% . A nagyobb falvas- 
tagságú öntvényekhez nem  kell nagyobb magné- 
zium tartalom . Az ajánlott maradék magnézium- 
tartalom  0,04— 0,06%  [3].

/ .  ábra. Szabálytalan götnbgrafit. M aratlan, 63 X

2. ábra. ,,Quasi-flake” grafit. N ita l, 100 X

3. Lemezes grafit (3. ábra) m indenekelőtt a vas 
tagfalú öntvények legutoljára megdermedő részé 
ben fordul elő és a betétanyagok szennyezőivel 
függ össze. A lemezes grafit m egjelenését főleg 
egyes nyom elem ek (ólom, titán , bizm ut, antim on  
és tellur) okozzák, ha ezek káros hatását kis m eny- 
nyiségű cériummal vagy M ischmetall-lal nem kom 
penzálják. Á ltalános szabály, hogy a nyom elem ek  
káros hatása a lehűlési sebesség csökkenésével 
fokozódik.
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3. ábra. Lemezes grafit a dúsulásos zónákban. 
Maratlan, 100 X

A göm bgrafitos öntöttvas gyártásához használt 
nyersvasak vizsgálata [3] azt m utatta, hogy a 
vékonyfalú  öntvényekhez minden fajta nyersvas 
alkalmas, de a lassan lehűlő próbatestekben egyes 
nyersvas fajták használatakor nem göm bös grafit 
is előfordult, különösen akkor, ha a bizm ut, ólom, 
antim on és titán  együttes mennyisége 0,02— 0,03%  
volt.

A  nyom elem ek az okai nem csak a lemezes, ha 
nem a más típusú (rák, hópehely, csillag alakú) 
grafit keletkezésének is. A túl nagy m agnézium 
tartalom  is káros; ekkor sündisznó-szerű grafit 
(Igel-Graphit) keletkezik.

4. Széttöredezett ( „szétrobbant") grafit (4. ábra). 
E zt a grafitalakot a túl nagy cériumtartalommal 
hozzák összefüggésbe. Ilyen grafitot főleg a 0,20% - 
nál több M ischmetall-lal kezelt öntvényekben le 
het találni, m indenekelőtt o tt, ahol a grafitgöm 
bök flotációja m iatt dúsulás van.

5. „Chunky" grafit (5. ábra). Ez a típus gyakran  
található vastagfalú öntvényekben, ha a betét-

4. ábra. Széttöredezett ( „szétrobbant” ) graf it. 
M aratlan, 100 X

5. ábra. „Chunky”  grafit. N ital, 100 X

anyag nyomelemekben igen szegény. K ülönösen a  
nagy öntvények hőhalmozódási helyein fordul elő  
és a szakirodalomból is jól ism ert [3— 5, 11—-13]. 
A raszter-elektronmikroszkópos vizsgálat m eg 
m utatta, hogy ezek a grafitrészecskék az eutektikus 
cellán belül egym ással össze vannak k ötve [8].

Bár a „chunky” grafit keletkezésének folyam ata  
még nincs teljesen tisztázva, ez a grafit típus bizo 
nyos feltételek  b iztosításával kiküszöbölhető. Gyak 
ran keletkezik „chunky” grafit, ha igen tiszta  
betétanyagot M ischmetall-lai kezelnek. H a viszont 
a betétanyag kevésbé tiszta  és nem használnak 
M ischmetall-t, más elfajult grafit típusok jelen 
nek meg.

A nikkel szintén elősegíti a  „chunky” grafit 
keletkezését. A  nikkel hatása olyan nagy, hogy  
austenites, göm bgrafitos öntöttvas (№ = 1 8 — 22%) 
esetén már a vékony falvastagságú részekben is 
előfordul ilyen grafit [12].

Tellúr, ón, réz, ólom vagy bizm ut adalék cérium- 
mal együ tt megakadályozza a „chunky” grafit ke 
letkezését. Az ilyen adalékokat azonban csak gon 
dos ellenőrzés m ellett szabad használni, mert 
különben más elfajult grafit típusok keletkeznek, 
vagy —  ferrites öntvény esetén —  tú l nagy lesz 
a perlithányad a szövetben.

Ú gy  látszik, hogy a nagy (4,0% fölötti) karbon- 
egyenérték is elősegíti a „chunky” grafit keletke 
zését, akkor is, ha a kezeléshez nem használnak 
M ischmetall-t [7].

Church, N. L. és Schelleng, R. D. [13] szerint 
a kalcium tartalm ú ferroszilícium is „chunky” 
grafitot okoz.

A vizsgálatok szerint azokon a helyeken, ahol 
„chunky” grafit keletkezik, kalciumdúsulás van, 
A „chunky” grafit mennyisége csökken, ha kis 
kalcium tartalm ú szilicium ötvözetet használnak, 
vagy ha az öntöttvasat a kezelés előtt túlhevítik. 
A szerzők szerint csak az elem i kalciumnak van ez  
a káros hatása.

Karsay, S. I. és Campomanes, E. [5] szerint 
a „chunky” grafit visszaszorítható ha a grafitgöm 
bök szám át csökkentik. Azonban a nagy öntvé 
nyekben rendszerint növelni igyekeznek a grafit 
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göm bök szám át, hogy a nem kívánatos grafit ala 
kokat elkerüljék, és hogy a mechanikai tulajdon 
ságokat javítsák.

b) Alapszövet

A  lassú lehűlési sebesség elősegíti a ferrites kris 
tályosodást. A ferrit főként a grafit körül, de 
a  szemcsehatárokon is k iválhat. A ferritudvar a fal- 
vastagsággal nő. Igen lassan lehűlő öntvényekben  
azonban a perlithányad ism ét nő, mert megnö 
vekszik a karbondiffúzió úthossza. A  perlit ilyen 
kor durvább lesz és gyakran koagulál. Az általában  
nagym éretű cellák határán diísulásos karbidlciválá- 
sok figyelhetők meg, melyek a ferrites öntvényben  
is mindig perlittel együ tt jelentkeznek.

A szemcsehatár m enti karbidkiválás oka a kis 
cellaszám  és a króm, mangán, vanádium , titán , 
molibdén és foszfor dúsulása a legutoljára m eg 
dermedő részeken. Mivel egyrészt ezek az elemek 
többnyire karbidstabilizálóak, m ásrészt a grafit 
képző elemek, m int a szilícium, alumínium, kobalt, 
nikkel és réz fordítva dúsulnak (tehát az utoljára 
megdermedő részekben koncentrációjuk kisebb), 
a  szem csehatárm enti karbidkiválást legtöbbször 
nem lehet elkerülni. Még viszonylag tiszta  b etét 
anyagok használatakor is találtak vanádium - és 
titánkarbidot a szövetben, jóllehet ezeknek az 
elem eknek átlagos m ennyisége csak 0,01— 0,02%  
vo lt [3].

A  dúsulást 900 °C fölötti hosszabb idejű hőntar- 
tással némileg csökkenteni lehet [14], azonban a leg 
jobb módszer a karbidkiválás csökkentésére a tiszta  
betétanyagok használata.

Mivel a lassú lehűlés a ferrit keletkezésének ked 
vez, teljesen 'perlites szövet eléréséhez rendszerint 
perlitstabilizáló ötvözetet kell adagolni. Ilyen ötvöző  
lehet pl. a réz vagy  a nikkel, vagy a kettő  kom bináci
ója. M indkét elem fordítva dúsul, tehát a cellaha 
tárokon koncentrációjuk kisebb. A  mangánnal való  
ötvözés nem ajánlatos, mivel ez az elem a cella 
határokon dúsul és karbidokat képez. Az ónnal 
is óvatosan kell bánni, mivel nagyobb m ennyiség 
ben rideggé teheti az öntvényt.

A göm bgrafitos öntöttvasból gyártott nagym é
retű öntvények túlnyom ó része perlites, ferrites 
vagy perlit-ferrites szövetű. A nagyobb igénybevé 
teleknek k itett öntvényekhez azonban a bainites 
szövetű gömbgrafitos öntöttvas jobban megfelel. E n 
nek a minőségnek —  azonos nyúlás és ütőszilárd 
ság m ellett —  nagyobb a folyáshatára és a szilárd 
sága, m int a  perlites, göm bgrafitos öntöttvas 
nak [3, 15].

A bainites öntöttvas nikkel- és molibdéntar- 
ta lm át a falvastagság növekedésével növelni kell. 
Figyelem be kell azonban venni, hogy nagyobb  
molibdén-tartalom  esetén a cellahatárokon mo- 
libdénkarbidok válnak ki és csökken a szívósság. 
E zért a molibdén tartalm at kis értéken kell tar 
tani és megfelelően a nikkeltartalm at kell növelni.

A bainites öntöttvassal ellentétben, az olajban 
edzett és megeresztett gömbgrafitos öntvény alkalm a
zása kevésbé célszerű. N agyobb megeresztési hő 
mérsékleten ugyanis grafitrészecskék válnak ki,

m elyek azonban nem a már m eglevő grafitgöm 
bökre rakódnak rá, hanem szabálytalan eloszlású  
kis gömbök alakjában találhatók a szövetben. Ez  
a grafitkiválás egy  rendkívül szűk hőmérséklet- 
tartom ányban következik be, amikor is a kem ény 
ség hirtelen lecsökken. Ezenkívül a kis grafitré 
szecskék kedvezőtlenek a mechanikai tulajdonsá 
gokra is [3].

Az austenites, gömbgrafitos öntöttvas, az igen nagy 
nikkel tartalm a m iatt, nagyon hajlamos a „Chun
k y ” grafit képződésére [12]. A  lassú lehűlés itt  is 
dúsulást okoz a cellahatárokon, éspedig a króm és 
mangán koncentrációja nő, a nikkelé pedig kisebb 
lesz. A  dúsulás a falvastagság növekedésével foko 
zódik és az öntvény kis szilárdságát és nyúlását 
okozza.

E zenkívül a cellahatáron kiváló karbidok a töré
sek kiinduló pontjai lehetnek. A  ferrites és perlites, 
göm bgrafitos öntöttvassal ellentétben nincs átm e
net a szívós és a rideg törés között.

2. A  vastagfalú gömbgrafitos öntvények 
mechanikai tulajdonságai

A vastagfalú göm bgrafitos öntvények mechani
kai tulajdonságaira vonatkozóan számos irodalmi 
adat ismert [1, 3, 7, 11, 16, 17]. Egybehangzó az 
a m egállapítás, hogy a nagyobb faivastagságokban  
a mechanikai tulajdonságok romlanak. Az igen 
kicsi szilárdsági és nyúlás értékek [18— 21] elfajult 
grafitra vezethetők vissza. D e még a megközelítően  
kom pakt grafitot tartalmazó, vastagfalú próbák 
szilárdsága és nyúlása is lényegesen kisebb. A  sza 
kítókísérlet során a vastagfalú öntvényekből ki
m unkált próbák már a képlékeny alakváltozás kez
deti szakaszában elszakadnak. A perlites szövetű  
göm bgrafitos öntöttvas feszültség-nyúlás görbéje 
viszonylag meredek, a képlékeny tartom ányban  
korán bekövetkező törés elsősorban a szakítószi 
lárdságot csökkenti. A ferrites, göm bgrafitos ön 
töttvasnak  viszont a feszültség-nyúlás görbéje 
a törés előtt közel vízszintes, itt  elsősorban a nyúlás 
csökken, a szakítószilárdság alig változik. A  lehűlési 
sebesség a feszültség-nyúlás görbe kezdeti szaka
szát —  legalábbis a 0,2-es határig —  nem befolyá 
solja, így  a rugalmassági modulusz, az arányossági 
és a 0,2-es határ, valam int a Poisson-szám  sem  
a perlites, sem a ferrites göm bgrafitos öntvényben  
lényegesen nem változik [17]. A  6. és 7. ábra mu
ta tja  a  mechanikai tulajdonságok csökkenését 
a falvastagság növekedésével. A viszonylag kis 
szilárdságot és nyú lást —  még szabályos göm bös 
grafit esetén is —  m indenekelőtt a nagy cellák és 
a dúsulásos kiválások okozzák.

Bár a 0,2-es határt és a rugalmassági moduluszt 
a falvastagság nem befolyásolja, és így  a szerkesztő  
hasonló biztonsági tényezőkkel szám olhat, mint 
a vékonyfalú öntvények esetén, vannak öntvé 
nyek, amelyekre nagy szakítószilárdság és nyúlás 
van előírva. Az elérhető maxim ális értékek a fal- 
vastagságtól függenek, vagy pontosabban: a der- 
medési időtől. A 2. és 3. táblázat a 100 mm-nél na 
gyobb falvastagságú öntvényekre vonatkozó iro
dalm i adatokat foglalja össze.
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Vastagfalú, gömbgrafitos öntvények mechanikai tulajdonságai öntött állapotban 2. táblázat

A  p ró b a  m érete , m m
V e g y i ö ssz e té te l , % °o>2 o b

<5% F e r iit  %
Iro-

C Si M n Cu
k p /m m 2 k p /m m 2 d a lo m

H e n g e r , 0  3 0 0  .............. 3 ,52 1 ,76 0 ,2 9 __ 3 3 ,4 4 8 ,5 <  2 95 17
H e n g e r , 0  300  ................ 3 ,37 1 ,53 0 ,1 4 3 42 ,8 6 1 ,0 1,5 95 11
H e n g e r , 0  300  ................
L é p c ső s  p ró b a , 120 . . . .

3 ,42 1,83 0 ,0 4 — 2 4 ,4 4 1 ,0 14 25 7
3 ,56 2 ,57 0 ,0 9 — 23 ,5 41 ,5 14 25 16

K o c k a , 25 0  ....................... 3 ,33 2 ,18 0 ,4 0 — 36,3 5 1 ,0 3 1
K o c k a , 2 5 0  ....................... 3 ,44 2 ,37 0 ,4 2 — 31 ,5 4 3 ,0 4 1
K o c k a , 125 ....................... 3 ,34 2 ,14 0 ,4 0 — 4 1 ,5 67 ,0 4 ,5 1
C ső , 125 f a lv ....................... 2 ,80 3 ,09 0 ,2 5 — 34 ,8 48 ,2 19 10 3
C ső , 125 f a lv ....................... 3 ,42 2 ,72 0 ,31 — 31,5 44 ,9 10 20 3

E llip sz is  k e r e sz tm e t 
s z e tű  p ró b a  3 0 0 /2 4 0 3 ,66 2 ,09 0 ,3 0 1,45 4 0 ,6 49 ,5 1,6 95 3

H en g er , 0  1 9 0 ................ 3 ,66 2 ,09 0 ,3 0 1,45 48,1 63 ,8 1,6 95 3

3. Irányelvek a vastagfalú gömbgrafitos 
öntvények gyártásához

Jó göm bös grafitú, k ívánt alapszövetű, vastag 
falú öntvény csak az olvasztás és kezelés szigorú 
ellenőrzésével gyártható. Nem  lehet általánosan ér 
vényes szabályokat megadni, m ivel még több kér
dés nincs teljesen tisztázva. N éhány irányelv  
azonban segítséget adhat a nagy szilárdságú, vas- 
tagfalú göm bgrafitos öntvények gyártásához.

6. ábra. A  szakítószilárdság változása a 
falvastagsággal [8]

a) Betétanyagok
A göm bgrafitos öntöttvas előállításához hasz

nált betétanyagokkal szem ben magasabbak a kö 
vetelm ények, m int a közönséges öntöttvas gyártá 
sakor, különösen vonatkozik ez a vastagfalú önt 
vényekre. A káros nyom elem ek már kis m ennyi
ségben is nem kívánatos grafit kiválását okozhat
ják, ha a kezeléskor nem adagolunk cériumot. 
H a viszont a nyom elem -tartalom  kicsi és cériumot 
használunk a kezeléshez, ugyancsak nem kívánatos 
„chunky” grafit keletkezik. Igen tiszta  betétanya 
gokból o lvasztott vasat tehát nem szabad cérium- 
tartalm ú m agnéizum ötvözettel kezelni.

Arra a kérdésre, hogy cériummal vagy  anélkül 
kell-e kezelni a vasat, jelenleg csak kísérleti úton

■12 U5 150 , 300
Falvastagság, mm

\0S16-7\

7. ábra. A  nyúlás változása a falvastagsággal [8]

V a sta g fa lú , gö m b g ra fito s ö n tv én y ek  m ec h a n ik a i tu la jd o n sá g a i iz z íto tt  á lla p o tb a n  3. táblázat

A  p ró b a  m érete , m m
V e g y i ö ssz e té te l, % °0>2

k p /m m 2
OB

k p /m m 2
Ä 0/ u /0 F e r iit  %

I r o 
d a lo m

C Si M n

H en g er , 0  300  ....................... 3 ,52 1,76 0 ,2 9 25 ,5 4 1 ,0 18,5 5 17
H e n g e r , 0  300 ....................... 3 ,50 2 ,00 0 ,37 30 ,6 4 2 ,5 15 10 14
K o c k a , 175 ....................... 3 ,3 4 2 ,14 0 ,4 0 32 ,4 4 6 ,0 11 5 1
K o ck a , 250  ....................... 3 ,33 2 ,18 0 ,4 0 32,3 4 3 ,5 7 5 1
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lehet választ kapni. Kizárólag a nyom elem tar
talom  alapján a jelen ismeretek alapján még nem  
lehet dönteni.

Ferrites öntvényekhez olyan betétanyagokat 
kell választani, am elyekben a karbid- és perlit- 
stabilizáló elemek mennyisége a lehető legkisebb. 
Ez nemcsak a krómra, mangánra, vanádiumra, 
ónra stb. vonatkozik, hanem a nyomelemekre is, 
m int ólom, antim on, bizm ut és arzén. A kis 
m ennyiségben jelenlevő nyom elem ek lassú lehűlés 
kor az utoljára dermedő olvadékrészben feldúsul
nak és így  hatásuk fokozódik.

A perlites-öntvényekhez is célszerű tiszta  betét 
anyagokat használni. A ferrites kristályosodás el
kerülése végett megfelelő ötvözőket kell adagolni; 
legalkalmsabbnak bizonyult a réz és nikkel.

b) Vegyi összetétel

A karbonegyenértéket (GE =  C -f 1/3 Si) ellen 
őrizni kell és a lehető legnagyobb értéken kell tar 
tani, m ivel a CE növekedésével nő a grafitgömbök  
száma. Mivel így  egyidejűleg az eutektikus cellák 
is növekednek, a dúsulásos kiválások egy  nagyobb  
tartom ányban oszlanak el és a karbidkiválás nem  
lesz olyan határozott. A  nagyobb CE csökkenti 
a fogyást is. Ü gyeln i kell azonban arra, hogy a CE 
növekedésével nő a grafit flotációja. A  kívánatos 
karbonegyenérték 4,2— 4,4%.

A  nagy (2,8— 3,0% ) szilícium tartalom  b izto 
sítja a  teljesen ferrites alapszövetet öntött állapot
ban és a viszonylag nagy szakítószilárdságot. H a  
azonban nagy nyúlás és szívósság szükséges, a szilí
cium tartalm at kis értéken kell tartani. E zeket az 
öntvényeket kétlépcsős ferritesítő izzításnak kell 
alávetni.

A  perlites öntvényben is kis szilíciumtartalom  
kívánatos (2,0— 2,2%).

A  m angántartalom  a perlites öntöttvasban is 
a lehető legkisebb legyen (max. 0,25% ). Más kar- 
bidképző elemek, m int króm, vanádium , legfeljebb  
0,02%  mennyiségben lehetnek jelen.

A  perlites szövet elérésére rezet és nikkelt ajánla 
tos adagolni.

c) Kezelés és beoltás
A m agnézium -segédötvözet kiválasztásakor m in 

denekelőtt a cériumtartalomra kell ügyelni. A  m a
radék magnéziumtartalom 0,04— 0,05% legyen, 
0,04%  a latt nem göm bös grafitalakok jelennek 
meg, 0,05%  fe lett viszont nemfémes zárványokkal 
kell számolni. 0,1% -nál nagyobb magnézium- 
tartalom  elfajult (sündisznó-szerű) grafitot okoz 
hat.

A beoltásra is ügyelni kell. A közvetlenül az 
öntés e lő tt elvégzett beoltás növeli a grafitgömbök 
szám át és csökkenti ezek átm érőjét. A beoltó 
anyagot egyenletesen el kell oszlatni az olvadék 
ban. Csak teljesen lesalakolt vasat szabad beoltani. 
Jó l bevált a 75 vagy  85% -os, kevés kalcium ot és 
alum ínium ot tartalm azó ferroszilíciummal végzett 
beoltás (bevitt Si =  0,6% ). Túl sok beoltó anyag 
káros, mert elősegíti a „chunky” grafit keletke 
zését.

d) öntési körülmények
A kezelés és az öntés, illetve a beoltás és az öntés  

között lehetőleg kevés idő teljen el. K özvetlenül az 
öntés előtt végzett beoltás (pl. formabeoltás) esetén 
ilyen probléma nincs.

K evés adat van arra vonatkozóan, hogy az öntési 
hőmérséklet hogyan befolyásolja a nehéz göm bgra
fitos öntvények szövetét és tulajdonságát. 1350 °C- 
nál kisebb öntési hőmérséklet fokozza a salakzár
ványok veszélyét, növeli a karbidok és a nem göm bös 
grafit mennyiségét.

e) Hűtőkokillák használatú
A vastagfalú öntvények lehűlési sebességét lehe 

tőleg meg kell gyorsítani, de úgy, hogy cem entit ne 
keletkezzék a szövetben. Ebből a célból hűtő 
homokot, vas vagy  grafit kokillákat lehet az ön t 
vény  leglassabban lehűlő részeihez elhelyezni.

f) Hőkezelés

A kétlépcsős hőkezelés (austenitesítő izzítás, ez t  
követően lassú lehűlés a kritikus hőm érsékletzó 
nában, illetve hőntartás közvetlenül ez alatt) »nö
veli a ferrites, göm bgrafitos öntvény nyúl ását 
(7. ábra). Ilyen  hőkezeléssel azonban a dúsulásos ki
válások csak akkor csökkenthetők, ha a hőntartás 
igen hosszú; a  kiválások teljes feloldása nem lehet 
séges.

Hasonlóképpen a perlites öntvény normalizálása 
sem csökkenti jelentősen a kiválásokat, de a folyás 
határt, a szakítószilárdságot és egyes esetekben  
a nyúlást növeli (6. és 7. ábra). A  hőkezelés kedvező  
hatását a mechanikai tulajdonságokra a szem cse
finom odás okozhatja.

4. A vastagfalú acél- és gömbgrafitos öntvények 
tulajdonságainak összehasonlítása

Az acélöntvényeknek is van falvastagság-érzé
kenységük. A két anyag összehasonlítása a nagy 
számú befolyásoló tényező m iatt igen nehéz. A lap 
jában véve csak az ötvözetlen, ferrites acélöntvény  
és az ötvözetlen, ferrites, göm bgrafitos öntvény ha 
sonlítható össze.

A  lassú lehűlési sebesség a ferrites acélöntvény  
folyáshatárát és szakítószilárdságát sem befolyá-

8. ábra. R adiális kompresszor felső és alsó része 
ferrites, gömbgrafitos öntöttvasból. Darabsúly 18 t
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9. ábra. Gőzturbina vezetökereke ferrites, 
gömbgrafitos öntöttvasból, összsúly 37 t

10. ábra. Gőzturbina-ház ferrites, gömbgrafitos 
öntöttvasból, összsúly 21 t

11. ábra. M űanyagprés nyomólapja perlites, 
gömbgraf itos öntöttvasból. Darabsúly 12 t

solja lényegesen, a nyúlást, a kontrakciót és az 
ütőszilárdságot azonban —  éppúgy, m int a göm b 
grafitos öntvényét —  csökkenti. A göm bgrafitos

öntvényhez képest az acélöntvény szívóssága vala 
m ivel jobb, viszont a folyáshatára —  és részben 
a szilárdsága is —  valam ivel rosszabb.

5. Példák vastagl'alú, gömbgrafitos öntvényekre

A 8— 11. ábrán néhány nagy, göm bgrafitos 
öntvény látható, am elyek már a gyakorlatban b e 
váltak.

A példák azt m utatják, hogy göm bgrafitos ön 
tö ttvasból ma már kielégítő tulajdonságú, vas 
tagfalú öntvények is gyárthatók. Meg van a lehe 
tősége annak, hogy a jövőben még nagyobb szi
lárdsági követelm ényeket is ki lehessen elégíteni. 
Várható, hogy a kedvező öntészeti és m echani
kai tulajdonságok m iatt ezt az anyagot még to 
vábbi területeken is alkalmazni fogják.

Kovács L.
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Szakosztályi hírek

A  S o p r o n i  H e l y i  C s o p o r t  t e v é k e n y s é g e

1971. ja n u á r  8 -án  a  M T E SZ  S op ron  V á ro si S z e r v e z e té 
n ek  szék h á z á b a n  a  G T E  h e ly i c so p o r tja  v e z e tő sé g i ü lé s t  
ta r to tt ,  a m e ly e n  h e ly i c so p o r tu n k  e ln ö k e  é s  t itk á r a  v e t t  
rész t.

J a n u á r  2 2 -én  a  M T E SZ  so p ro n i sz ék h á z á b a n  h e ly i 
cso p o r tu n k  ta r to t ta  k ib ő v íte t t  v e z e tő sé g i ü lé sé t. A  r é sz t 
v e v ő k  h e ly i c so p o r tu n k  e ln ö k én ek  m e g n y itó  sz a v a i 
u tá n  m e g h a llg a ttá k  a  t itk á r i b e sz á m o ló t  az  e lm ú lt  
1 970-es év rő l, a m e ly e t  a  b esz á m o ló  n a g y o n  er e d m é n y e s 
n ek  m o n d o tt . A  to v á b b ia k b a n  az 1971 . é v  fe la d a ta it  v i 
t a t tá k  m eg .

A  M T E SZ  S op ron  V á ro si S z er v ez e tén ek  1970. é v i b e 
sz á m o ló já t  K a p u v á r o tt , jan u ár 2 9 -én  az e g y k o r i k a p u 
v á r i v á rb a n  ta r to tt  k ih e ly e z e t t  v e z e tő sé g i ü lé sé n  v i t a t 
tá k  m eg  a  je le n lev ő k . A z ü lésen , a m e ly e n  K a p u v á r  vá ro s  
tá r sa d a lm i és  vá ro si v e z e tő i, ill. k ép v ise lő i is o t t  v o lta k , 
h e ly i c so p o r tu n k  t itk á r a  k é p v ise lte  c so p o r tu n k a t.

M isk o lcon , az  E g y e te m  Ö n té sze ti T a n szék én  feb ru ár  
11-én  t a r to t t  o rszá g o s v e z e tő sé g i ü lésen  h e ly i c so p o r tu n k  
e ln ö k e  és  t itk á r a  v e t t  részt.

F eb ru á r  17-én , az  E g y e s ü le t  h e ly iség é b e n , az O M B K E  
Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  M in ta k é sz ítő  S za k cso p o rtjá n a k  
k lu b n a p já n  Pálm ai Ferenc sza k tá rsu n k  k é p v ise lte  a 
so p ro n i m in ta k é sz ítő k e t .

H e ly i  c so p o r tu n k  feb ru ár 26 -á n , a  M T E SZ  sop ron i 
szék h á z á b a n , előad ó-ü lést, ta r to tt ,  a m e ly e n  Kopácsi J ó 
zsef „ E g y e te m i é v e im  a  S z o v je tu n ió b a n ” c ím m el ta r to tt  
érd ek es, m in d v é g ig  leb ilin c se lő  é lm é n y b e sz á m o ló t.

M árciu s 8 -á n  h e ly i c so p o r tu n k  fia ta lja i, M uhi Nándor  
v ita in d ító  e lő a d á sa  u tá n :  „A  f ia ta l m ű sz a k ia k  m u n k á ja ” 
c ím m el v ita e s te t  ta r to tta k . A  v ita e s te n  az Ö. V . S op ron i 
V a sö n tö d é jé n e k  tö b b  p á rt- és  tá r sa d a lm i v e z e tő je  is  rész t  
v e t t .

R é s z t  v e t te k  to v á b b á  a  v á lla la t  g a zd a sá g i v e z e tő i  is, 
a k ik  k ö zü l tö b b e n  h e ly i c so p o r tu n k n a k  is ta g ja i. A z  a n 
k é t  r é sz tv e v ő i ő sz in té n  ism e r te tté k  p ro b lém á ik a t, g o n d 
ja ik a t , d e  fo g la lk o z ta k  a  rá ju k  h á ru ló  fe la d a to k k a l is.

H e ly i  c so p o r tu n k  r en d ezéséb en , á p rilis  16-án, a  M T E SZ  
so p ro n i s z ék h a z á b a n  Pető M árton  „ A z  ö n tö d é k  g a zd a sá g i 
h a té k o n y sá g n ö v e lé sé n e k  p ro b lém á i”  c ím m el ta r to tt  
ig e n  érd ek es, sz a k m a i p ro b lém á k a t tá r g y a ló  e lő a d á st. 
A  té m á r a  je llem ző , h o g y  a  M o so n m a g y a ró v á r i M ező g a z 
d a sá g i G ép g y á r  k ü ld ö tte i is  m e g t is z te lté k  az e lő a d á st  
m eg je le n é sü k k e l. A z  e lő a d á s t  h o ssz a n  ta r tó  érd ek es  
sz a k m a i v ita  k ö v e t te ,  a m e ly  a  k itű n ő  e lő a d á sn a k  és az 
e lő a d ó  leb ilin cse lő  e lő a d á sm ó d já n a k  eg y e n e s  k ö v e tk e z 
m é n y e  v o lt .

A  S k a n d in á v  Ö n té sze ti N a p o k o n , S a lg ó ta r já n b a n , á p 
r ilis  20— 22 k ö z ö t t  h e ly i c so p o r tu n k  e ln ö k én  és t itk á rá n  
k ív ü l m é g  Köves István, Horváth József és  M ajor Jenő  
ta g tá r sa in k  v e t te k  részt.

D ió sg y ő r ö tt , á p rilis  26— 28 k ö z ö t t  re n d ez ték  a  IV . 
D ió sg y ő r i M in ta k é sz ítő  N a p o k a t. H e ly i  c so p o r tu n k a t  
Áldozó László ta g tá r su n k  k é p v ise lte .

A  C IA T F  7 b . T e m p erö n tési S z a k b iz o ttsá g a  D e lf tb e n  
(H o lla n d ia ) t a r to t ta  áp rilis  26— 28 k ö z ö t t  so r o n k ö v e t-  
k ező  ü lé sé t. A z  O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly á t  h e ly i  
cso p o r tu n k  t itk á r a  k é p v ise lte , ak i a  S z a k o sz tá ly  v e z e t ő 
sé g én ek  fe lh a ta lm a z á sa  a la p já n  a  k ö v e tk e z ő , ta v a sz i  
ü lésre  S o p ro n b a  h ív ta  a  B iz o t tsá g o t ,  a m e ly e t  az  e g y h a n 
g ú la g  és  ö rö m m el e lfo g a d o tt .

A  V I . M agyar Ö n tő  N a p o k o n  m á ju s  1 1— 14 k ö z ö tt,  
G y ő r ö tt , fe lv á ltv a  9 ta g tá r s  v e t t  ré sz t, i l le tv e  k é p v ise lte  
h e ly i c so p o r tu n k a t a  sz a k m a i e lő a d á so k o n , a  k ü lö n fé le  
re n d e z v é n y e k e n .

M áju s 2 8 -á n  h e ly i c so p o r tu n k  r e n d e z e tt  k lu b d é lu tá n t  
a  M T E SZ  so p ro n i sz ék h á zá b a n . M uhi N ándor  a  V I. 
M agyar Ö n tő  N a p o k ró l, dr. M acher Frigyes  p ed ig  a  7b. 
T e m p er ö n té s i S zek c ió  D e lf tb e n  ta r t o t t  ü lésérő l ta r to tt  
ism e r te té s t .

J ú n iu s  4— 5 k ö z ö t t  az O M B K E  Ö n tö d e S z a k o sz tá ly a  
ren d ezéséb en , a  F e n y v e s  S zá lló b a n  ü lé se z e tt  a  N e m z e t 
k ö z i B e n to n it  B iz o t tsá g . H e ly i  c so p o r tu n k  s e g íte t t  a  re n 
d ezé sb en . A  4 -én  e s te  ta r to tt  fo g a d á so n  h e ly i cso p o r tu n k

e ln ö k e  és  t itk á r a  v o lt  h iv a ta lo s , és u g y a n ő k  5 -én  Sopron  
v á r o sá t  és k ö r n y é k é t  m u ta ttá k  b e  a  k ed v es  k ü lfö ld i v e n 
d ég ek n ek .

J ú n iu s  11-én  Barta Im re  t a r t o t t  e lő a d á s t  „ B e sz á m o ló  
az a n g lia i ta n u lm á n y ú tr ó l”  c ím m el a  M T E SZ  h e ly i sz é k 
h á zá b a n . A  m in d v é g ig  n a g y o n  érd ek es, sz a k m a ila g  sok  
ú ju l h o zó , v e t íte t t -k é p e s  e lő a d á s t  az e lő a d ó  e g y é n i ú t ié l 
m é n y e i t e t t é k  m é g  sz ín eseb b é . A z e lh a n g z o t t  e lő a d á si 
so k  k érd és k ö v e t te .

J ú n iu s  19— 20 k ö z ö t t  a  K G Y V  H e ly i  C so p o rtja  lá t o 
g a t o t t  el az  Ö. V . S op ron i V a sö n tö d é jéb e . K e d v e s  v e n d é 
g e in k e t  a  h e ly i c so p o r t ta g ja i v e z e t té k  v é g ig  az ü zem en .

A  h e ly i cso p o r t jú n iu s  26— 26 k ö z ö t t  r e n d e z e tt  ta n u l-  
m á n y ú tjá n a k  v é g c é lja  az  ő s i A lm a  M ater, S e lm ec b á n y a  
v o lt  (1. ábra). A  m in te g y  30 fő s  cso p o r t P o z so n y —  
D é v é n y — N a g y sz o m b a t— N y itn a  ér in té se  u tá n  25-én  
es te  é r k e z e tt  S e lm ecb á n y á ra . M ásn ap  d é le lő t t  m e g te k in 
t e t t é k  a  v o lt  e g y e te m e n  k ív ü l az  ő si b á n y a v á r o s  eg y é b  
n e v e z e te s sé g e it  (2 . ábra), m a jd  B e sz te r c e b á n y a — Szli- 
h á cs— Z ó ly o m — L é v a — É rsek ú j vár— K o m á ro m  ú tv o n a 
lo n  tér te k  h a za . A  ta n u lm á n y ú t  te r m é sz e ti szép ség e i, a

1. ábra. A  Selmecbányái Leányvár a volt akadémia 
erkélyéről

2. ábra. A  volt Ifjú sá g i K öri Székház ( még látható 
felira tta l), háttérben a Klopacska
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v o lt  Á lm a  M ater, S e lm e c b á n y a  em lék e i m ég  so k á ig  fo g 
la lk o z ta t tá k  az ú t  r é sz tv e v ő it .

Z á ká n yi László  ta g tá r su n k  k é p v ise lte  h e ly i c so p o r tu n 
k a t  az  O M B K E  Ö n tö d ei S z a k o sz tá ly á n a k  a u g u sz tu s  25-i 
ü lésén , B u d a p e s te n .

H e ly i  c so p o r tu n k  sz ep te m b er  10-én  a  M T E SZ  h e ly i  
sz ék h á z á b a n  k ib ő v íte t t  v e z e tő sé g i ü lé s t  ta r to tt .  A z  ü lés  
az a k tu á lis  p ro b lém á k o n  k ív ü l a  k ö ze lg ő  IV . S op ron i 
T e m p erö n tó si és  M in ta k é sz íté s i N a p o k k a l fo g la lk o z o tt.

A  v á rp a lo ta i O rszágos V á la sz tm á n y i Ü lésre  s z e p te m 
b er 17-én  h e ly i c so p o r tu n k  e ln ö k e  és  t itk á r a  u ta z o t t  el.

A  V II . D u n á n tú li A n a lit ik a i K o n fe r e n c iá t  sz ep te m b er  
23— 25 k ö z ö t t  G y ő r ö tt  re n d ez te  a h e ly i M K E . H e ly i  c s o 
p o rtu n k  t itk á r a  k é p v ise lte  c so p o r tu n k a t, a k in ek  ez  a l 
k a lo m k o r  a  D u n á n tú li A n a lit ik a i D íja t  is  á tn y ú jto t tá k .

S zep tem b er  29— o k tó b er  2. k ö z ö t t  v o lt  S o p ro n b a n  az  
A n y a g v iz sg á ló k  I I .  O rszágos T a n á csk o zá sa . H e ly i  c so 
p o r tu n k  is  k ö z r e m ű k ö d ö tt  e  r e n d e z v é n y e n . H e ly i  c s o 
p o r tu n k  t itk á r á t  k é r té k  fe l a  m e g n y itó  e lő a d á s  t a r tá 
sára : , ,A  m in ő ség e llen ő rz és  és  a n y a g v iz sg á la t  h e ly z e te  a  
so p ro n i v a s- és  g ép ip a r i v á lla la to k n á l”  c ím m el. A z  e lő 
a d á s t  a  h e ly i  t itk á r  k ü lfö ld i ta r tó z k o d á sa  m ia tt  Nagy- 
zsadányi Endre, a  h e ly i  cso p o r t e ln ö k e , az  Ö. V . S op ron i 
V a sö n tö d é jé n e k  ig a z g a tó ja  o lv a s ta  fe l.

O k tób er  б -én  Dr. Csanádi György, k ö z le k e d é s- és  
p o s ta ü g y i m in isz ter , a k a d é m ik u s , e g y e te m i ta n á r  ü n n ep i 
e lő a d á sá v a l n y ito t tá k  m e g  a  X I X .  S o p ro n i M ű szak i 
N a p o k a t. A z  ü n n e p é ly e s  m e g n y itó n  a  M T E SZ  sop ron i 
sz ék h á z á b a n  so k  ta g tá r su n k  v e t t  ré sz t. H e ly i  cso p o r tu n k  
e ln ö k e  k é p v ise lte  c so p o r tu n k a t a  k ö z le k e d é s- é s  p o s ta 
ü g y i m in isz ter  t isz te le té r e  r e n d e z e tt  fo g a d á so n , a m e ly e t  
a  M T E SZ  S op ron  V árosi S z er v ez e te  a d o tt  a  S op ron i M ű 
sza k i N a p o k  m e g n y itá s a  a lk a lm á b ó l.

A  X I X .  S o p ro n i M ű szak i N a p o k  r e n d e z v é n y e k é n t  az  
I f jú  M ű sza k ia k  B iz o t ts á g a  e lő a d ó -ü lé s t  s z e r v e z e tt . E z e n  
h e ly i c so p o r tu n k  ta g ja i k ö zü l M üld  N ándor:  „ T e c h n o ló 
g ia i v á lto z á so k  a  S o p ro n i V a sö n tö d é b e n ” é s  Kopácsi 
József:  „ Ö n tő m in tá k  és  b eö m lő ren d szerek  te r v e z é se ” 
c ím m el n a g y s ik e r ű  e lő a d á s t  ta r to tta k .

A z im m á r  h a g y o m á n y o s  IV . S o p ro n i T e m p er ö n té s i és  
M in ta k é sz íté s i N a p o k a t  o k tó b er  21— 22 k ö z ö t t  re n d ez te  
h e ly i c so p o r tu n k  az O M B K E  M in ta k é sz íté s i S za k cso p o rt  
k ö zre m ű k ö d é sév e l.

O k tób er  2 2 -én  az O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly a  ta r 
t o t t a  v e z e tő sé g i ü lé sé t  a  F e n y v e s  S zá lló  „ V a d á sz te r m é 
b e n ” . A z  ü lésen  a  M T E SZ  S op ron  V árosi S zer v ez e tén ek  
e ln ö k e, t itk á r a  és  sz erv ező  t itk á r a  is  m eg je le n t .

A z  Ö n tö d e i V á lla la t  H e ly i  C so p o rtjá n a k  o k tó b er  28-i, 
az Ö. V . ta n á c s te r m é b e n  r e n d e z e tt  sz a k m a i ö s sz e jö v e te 
lére h e ly i  c so p o r tu n k  t itk á r a  u ta z o t t  el.

A  M T E S Z  S op ron  V á ro si S z er v ez e te  o k tó b er  29-én  
16 h -k o r  az Á lla m i G a zd a sá g  k u ltú r term é b e n  t a r to t ta  
soron  k ö v e tk e z ő  e ln ö k i ü lé sé t, a m e ly e n  h e ly i  c so p o r tu n k  
t itk á r a  is r é sz t  v e t t .  A  r é sz tv e v ő k  az e ln ö k ség i ü lés  u tá n  
a  L isz t  F er en c  K u ltú r h á z b a n  m eg h a llg a ttá k  a  sop ron i 
L isz t  F er en c  zen ek a r  h a n g v e r se n y é t , a m e ly e t  a  I I .  O r
szá g o s  G ép járm ű  K o n fe re n c ia  t isz te le té r e  re n d ez tek .

O k tó b er  3 0 -á n  a  k o n feren c ia  r é sz tv e v ő i K ő sz eg r e  lá 
t o g a tta k  el. E  k irá n d u lá so n  a  M T E SZ  S op ron  V á ro si 
S z e r v e z e té t  h e ly i c so p o r tu n k  t itk á r a  k é p v ise lte .

A  S o p ro n i M ű szak i N a p o k  k ere téb en , n o v em b e r  10-én  
15 h -k o r , a  M T E SZ  so p ro n i sz ék h á z á b a n  az I fjú  M ű sza 
k ia k  B iz o t ts á g a  a n k é to t  r e n d e z e tt  P hilip  M iklós, M T E SZ  
fő t itk á r h e ly e tte s  b e v e z e tő  e lő a d á sá v a l. A z  a n k é t  e ln ö k e  
ez  a lk a lo m k o r  h e ly i  c so p o r tu n k  t itk á r a  v o lt .  A z  I f jú  
M ű sza k ia k  B iz o ttsá g á b a n  v é g z e t t  jó  m u n k á já ér t h e ly i

c so p o r tu n k  g a zd a sá g i fe le lő sé t, M uhi Nándort és Kopácsi 
József ta g tá r su n k a t  k ö n y v ju ta lo m b a n  ré sz e s íte t té k .

N o v e m b e r  11-én  17 h -k o r  a  M T E S Z  so p ro n i sz é k h á z á 
b a n  t itk á r i ér te k e z le t  v o lt ,  a m e ly e n  h e ly i  c so p o r tu n k  t i t 
k á ra  v e t t  ré sz t.

A z  O M B K E  h e ly iség é b e n , B u d a p e s te n , n o v em b e r  
18-án  a  S p e k tro m éter  M u n k a b izo ttsá g  ü lé se z e tt , m a jd  a  
„ K o r sze rű  v a so lv a s z tá s  m ó d sz er e i” ta n fo ly a m  e lő a d ó i 
ta r to tta k  m eg b e sz é lé s t , a m e ly e k e n  h e ly i c so p o r tu n k  t i t 
k á ra  r é sz t  v e t t .

N o v e m b e r  25-ón  17 h -k o r , a  M T E S Z  S op ron  V árosi 
S zer v ez e tén ek  sz ék h á z á b a n , a  M T E SZ  S op ron  V á ro si 

». S zer v ez e te  v á la sz tá s i ü lé s t  h ív o t t  ö ssze . E z e n  az ü lésen  
h e ly i c so p o r tu n k  t itk á r a :  „ S zer v ez e tü n k  m u n k a b iz o t t 
sá g i te v é k e n y sé g é n e k  ism e r te té se ”  c ím e n  sz á m o lt  b e  a  
M T E SZ  S op ron  V á ro si S z er v ez e tén ek  ily e n  ir á n y ú  m u n 
k á járó l. A z  ü lé se n  h e ly i  c so p o r tu n k  e ln ö k e  is  r é sz t  v e t t .  
A  b e sz á m o ló t , m e ly e t  m in d en  e ln ö k ség i ta g  k ézh ez  k a 
p o tt ,  h o sszú  v ita  k ö v e t te .

N o v e m b e r  2 6 -á n  18 h -k o r  a  M T E SZ  h e ly i sz ék h á zá b a n , 
k lu b d é lu tá n  k ere téb en  m ég e g y sze r  fe lú j íto t tá k  a  n y á r i 
ta n u lm á n y ú t  e m lé k e it  a  r é sz tv e v ő k , ill. ism e r te t té k  az  
a k k o r r é sz tv e n n i n e m  tu d ó  ta g tá r sa k k a l. A z  ism e r te té s t  
K álm án  Lajos (V a sa s SC. T erm észe tb a rá t S z a k o sz tá ly a )  
és dr. M acher Frigyes— M ühl Nándor  ta r to ttá k .

N o v e m b e r  2 9 -én  16 h -k o r  az M K E  so p ro n i c so p o r tja  
t a r to t ta  t is z tú j ító  k ö z g y ű lé sé t . H e ly i  c so p o r tu n k  e ln ö k e  
a  M T E SZ  S op ron  V á ro si S z e r v e z e te  e ln ö k ség é n e k  n e v é 
b en  k ö sz ö n tö t te  a  m e g je le n te k e t . A  v á la sz tá s  er ed m é 
n y e k é n t  h e ly i  c so p o r tu n k  t itk á r a  az M K E  S op ron i 
C so p o rtjá n a k  v e z e tő sé g i ta g ja  le t t .

D ec em b e r  2 -á n  17 h -k o r  a  G T E  v e z e tő sé g i ü lé sé n  a 
h e ly i sz ék h á z b a n  h e ly i c so p o r tu n k  e ln ö k e  és  t itk á r a  is 
m eg je le n t .

H e ly i  c so p o r tu n k a t P álm ai Ferenc ta g tá r su n k  k é p v i 
se lte  d ecem b er  3-án , C sep elen  a  M in ta k é sz íté s i A n k é to n .

Diboky Jenő  és  dr. M acher Frigyes  d ecem b er  17-én  
18 h -k o r  a  h e ly i sz ék h á z b a n  sz á m o lta k  b e a  k a m n ik i 
(J u g o sz lá v ia )  ö n tö d érő l. A z  e lő a d ó k n a k  m o s t  is  tö b b  
k érd ésre k e lle t t  v á la sz o ln io k .

A z  O M B K E  é v v é g i v e z e tő sé g i ü lésére , a m e ly  d e c e m 
ber 2 1 -én  15 h -k o r  v o lt  B u d a p e s te n , az  Ö n tö d e i V á lla la t  
k u ltú r term é b e n , h e ly i c so p o r tu n k  e ln ö k e  és  t itk á r a  u ta 
z o t t  el.

D e c em b e r  2 2 -én  16 h -k o r  a  M T E SZ  S op ron  V árosi 
S z er v ez e tén ek  e ln ö k ség i ü lése  v o lt , a m e ly e n  h e ly i  c so 
p o r tu n k  e ln ö k e  és  t itk á r a  is  r é sz t  v e t t .

D ecem b er 3 0 -á n  17 h -k o r  t a r to t ta  az  im m á r  h a g y o 
m á n y o s  é v v é g i b a rá ti ö ssz e jö v e te lé t  a  M T E SZ  h e ly i 
sz ék h á z á b a n  a  M T E SZ  S op ron  V á ro si S zer v ez e te , a m e 
ly e n  h e ly i c so p o r tu n k  t itk á r a  v o lt  je le n .

H e ly i  c so p o r tu n k  k a p c so la ta i n a g y o n  jó k  a  M T E SZ  
S o p ro n i V árosi S z e r v e z e té v e l és  tö b b i 1 a g eg y e s iile te i-  
v e l. H e ly i  c so p o r tu n k  e ln ö k e  a  M T E SZ  S op ron  V áros  
S z er v ez e te  e ln ö k ség é n e k  eg y ik  tá rse ln ö k e , a  t itk á r  p ed ig  
a m ű sz a k i és  p ro p a g a n d a  m u n k a  fe le lő se .

A  G T E  h e ly i c so p o r tjá b a n  is  r é sz t  v e sz  h e ly i c so p o r 
tu n k  e ln ö k e  é s  t itk á ra , v e z e tő sé g i ta g k é n t . A z  M K E  h e ly i  
cso p o r tjá n a k  v e z e tő sé g i ta g ja  h e ly i  c so p o r tu n k  t itk á r a  
is.

A z  I f jú  M ű sza k ia k  B iz o ttsá g á b a n  is  o t t  ta lá lju k  h e ly i 
cso p o r tu n k  f ia ta l ta g ja it . E  cso p o r t b an  M ühl Nándor  
ta g tá su n k , h e ly i c so p o r tu n k  g a zd a sá g ife le lő se , ig e n  e r ed 
m é n y e s  m u n k á t  v ég e z .

V issz a p illa n tv a  az 1971 . év r e , az O M B K E  Ö n tö d ei 
S za k o sz tá ly á n a k  S o p ro n i H e ly i  C so p o r tja  ig en  er e d m é 
n y es  é v e t  zárt.

Dr. Macher Frigyes
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Szakosztályi h ír

A  C sepeli V as- és A célöntödék  m agas m űszaki 
k övetelm ényeket k ie lég ítő  Rába-M AN  motor 
öntöttvas forgattyúsháza, az 1972. év i B udapesti 
N em zetközi Vásáron a B udapest Fővárosi Ta
nács N agydíját n yerte el.

A  BN V  történetében  ez vo lt az első alkalom , 
am ikor a vásár legrangosabb díját ön tvén y  is 
elnyerte.

A  C sepeli V as- és A célöntödékben m egvaló 
síto tt gyártási rendszer —  részletes le írása a 
Cs.M. M űszaki K özgazdasági Szem lében  m egje 
len t —  a C sepel V as- és F ém m űvek  1971. évi 
gyártástechnológia fejlesztés versenypályázatán  
első h elyezést ért el.

Az országos közúti járm űprogram  legb on yo 
lu ltabb szü rk eön tvén yével szem ben  tám asztott 
k övetelm ények  —  m éretpontosság, szilárdság, 
fe lü leti m inőség, nyom ásállóság, stb. —  lén y e- 2 . ábra Megmunkált öntvény és m etszet
gesen szigorúbbak, m in t a szabvány előírásai.

Az igen  m agas m űszaki k övetelm én yek  k ie lé 
g ítése új technológiák, anyagok és szerszám ok  
kialakítását és használatát te tte  szükségessé.

A forgattyúsház m agjainak h ot-b ox  és héj- 
m agkészítési eljárással való  gyártása a m agké-

1. ábra Nyers öntvény

3. ábra Bemagozott fél forma

szítás gépesítésének , újszerű technológiák és 
szerszám ok m egvalósításának és alkalm azásá 
nak eredm énye.

E fejlesz tési m unka m éltán  öregbíti a Csepeli 
V as- és A célöntödék  szerepét a hazai öntőipar 
színvonalának em elésében.

Sok sikert k ívánunk  a további m unkához a 
C sepeli V as- és A célöntödék  m inden  dolgozó 
jának.

Felhívás!

Felhívjuk olvasóink szives figyelm ét arra, hogy az Öntödei Múzeum hivatásának m inél jobb betöltése 

érdekében öntészet-történeti emléknek minősülő tárgyakkal bővíteni szeretné anyagát. A Szakosztály ve 

zetősége a Múzeum igazgatójának ezirányú kérését tám ogatja, és kéri szakembereinket megfelelő tár 

gyak, vagy a gyártást bemutató eszközök felkutatására és gyűjtésére.
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L e v e g ő  é s  s e m l e g e s  g á z o k  s ű r í t é 
s e k o r  r e n d k í v ü l  ü z e m b i z t o n s á g o -  
s a n  é s  s o k r é t ű e n  h a s z n á l h a t ó k  f e l  

c e n t r i f u g á l i s  l é g s ű r í t ő  b e r e n d e z é 

s e i n k .

H a ték o n y sá g u k n a k  k ö szö n h ető , h o g y  
b e lfö ld ö n  é s  k ü lfö ld ö n  eg y a rá n t so k 
száz b eren d ezésü n k  m ű k ö d ik  a leg n a 
g y o b b  sik erre l. E rről ta n ú sk o d n a k  a 
n e m z etk ö z i re feren c iá k .

N E M Z E T K Ö Z I L E G  K I P R Ó B Á L T ,  

B E V Á L T ,  M E G B Í Z H A T Ó A N  > 
M Ű K Ö D Ő  B E R E N D E Z É S E I N K

k ed v ező en  a lk a lm azh atók  közpon ti 
p rés lég b eren d ezések b en  az ipar — e l 
ső sorb an  a b á n y á sza t é s  a  fém k o h á 
szat — terü le tén , tovább á  p n eu m atik u s  
szá llító b eren d ezések b en , lev eg ő b o n tó  
e g y sé g ek n é l, v eg y ip a r i e ljá rá so k  során  
szü k sé g es  sű rített lev eg ő  előá llítá sára , 
gázb on tó  b eren d ezések b en  lég sű r íté s 
h ez  é s  so k  eg y éb  célra , 100 000 m 3/6ra  
te lje s ítm én y h a tá r ig .

B ővebb felvilágosítássa l készségesen  
állunk az érdek lődők  ren de lkezésére  !

VEB P u m p en - un d  G eb 
lä sew erk , L eipzig  
a VEB K om b in at P u m 
pen  u n d  V erd ich ter  
H alle  ü zem e  
DD R — 7031 L eip zig , 
K lin g en stra sse  16—18. 
16—18.
N ém et D em ok ratik u s  
K öztársaság

E xportá lja  a 
T ech n ocom m erz  GmbH  
DD R — 108 B erlin , 
J o h a n n es D ieck m a n n -  
S trasse  4—6.
N ém et D em ok ratik u s  
K öztársaság  

M agyarországon  in fo rm á ció t n y ú jt:  
az N D K  M a g y a r o r s z á g i  
N a g y k ö v e t s é g e
H P A  TK B T ech n ocom m erz  

B u d a p est V I., B en czú r  u tca  26.

LAPUNK PÉLDÁNYONKÉNT MEGVÁSÁROLHATÓ:

V., VÁCI UTCA 10.

V., BAJCSY-ZSILINSZKY ÜT 76. SZÁM ALATTI

H 1 R L A P B  0 L T O K  BAN



Л METALIMPORT állam i kü lkereskedelm i v á lla la t
kiviteli programja:
— K ereskedelm i m inőségű du rvalem ez, 

ha jógyártáshoz  való lem ez és 
kazán lem ez

— hidegen h en g ere lt vékony lem ez
— m elegen h en g ere lt szalagacélok
— v a rra t  nélküli csövek
— fú ró ru d ak
— fú ró ru d aza to k
— fek e te  h e g esz te tt és h o rg an y zo tt 

csövek
— h ú z o tt  rudak

METALIMPORT

— acél p ro filok :
— koracélok
— lapos acélok
— szögletacélok
— U N P  idom acélok
— IN P idom acélok

— fekete , feh é r és ga lvan izált h ú z o tt 
huzal

— betonacél
— v o n ta tó  kábelek
— hegesztő  e lek tró d ák
— ép ítkezési szegek

8, ru e  Edgar Q u in e t 
B ukarest — R om ánia 
T elefon : 14.25.09 
T elex : 257, 258, 259
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1972 Z E IT S C H R IF T  F Ü R  B E R G - U N D  H Ü T T E N W E S E N  G I E S S E R E I  

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  F O U N D R Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

П. Ковач: К а ч е с т в о  м а т е р и а л а  к о к и л е й  д л я  р а з 
л и в к и  с т а л и .............................................................................  С 2 1 7

С точки зр ен и я  термической н агр узк и  кокилей  
дл я  разли вк и  стали, и зл агаю тся  автором  тр ебо 
вания, предъявляем ы е к м атери алу кокилей , и 
вопросы  качества м атериалов, прим енённы х при 
прои зводстве кокилей . На основе данны х соот 
ветственной литературы  проводится составление 
знан и й  по производстве и эк сп луатац и и  к оки 
лей , отлиты х из дом енного пер едельн ого чу 
гуна.

Й. Трайковыч— И. Пензеш: В л и я н и е  т е х н о л о г и 
ч е с к о г о  п о д г о т о в л е н и я  и  о р г а н и з а ц и и  о т д е л ь 
н ы х  ф а з  р а б о т ы  н а  п р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  т р у д а  в  
о б л а с т и  и з г о т о в л е н и я  м о д е л е й ,  о с о б е н н о  в  т е х  
м е с т а х  р а б о т ы ,  г д е  н е  т р е б у ю т с я  к в а л и ф и ц и р о 
в а н н ы х  р а б о ч и х ...................................................................  С 2 2 В

А вторами прои зводи тся  ан ал и з техн ол оги ч еск и х  
этапов и зготовлен и я дер евян н ы х, м еталличе 
ск и х и пластм ассовы х м оделей с точки зр ен и я  
и сп ол ьзован и я  и неквалиф ицированны х р або 
чих на отдельны х м естах работы . Н аи бол ее при 
годным, с этой точки зр ен и я , я вляется  процесс  
и зготовлен и я  пластм ассовы х м оделей.

X. Кушек— Ш. Корцил: О т ж и г  ч у г у н н ы х  о т л и 

в о к  д л я  с н я т и я  н а п р я ж е н и й  .....................................  С 2 8 1

П роводились исследован и я  для устан овлени я  
того, как влияю т параметры  отж и га, пластично 
эластичны е свойства и начальны е и сходны е ве
личины н а п р я ж ен и й  на степень сн и ж ен и я  на 
п р я ж ен и й  на х о д у  отж и га. На основе п олучен 
ных дан н ы х предлагается  повыш ение тем пера 
туры  отж и га , сн и ж ен и е времени вы держ к и  при 
этой тем п ер атур е и повыш ение скорости  о х л а ж 
ден и я при окончании вы держ ки. Вы работаны  
т ак ж е некоторы е просты е, зав одск и е методы, с 
пом ощ ою  которы х после отж и га м ож н о конт 
ролировать степень сн и ж ен и я  вн утр ен н и х на 
п р я ж ен и й .

I N H A L T

L. Kovács: W e r k s t o f f q u a l i t ä t  y o n  S t a h l w e r k s k o 

k i l l e n  ..........................................................................................  S  2 1 7

A u sg e h e n d  v o n  d er th erm isch en  In a n sp ru ch n a h 
m e  der S ta h lw er k sk o k ille n  b esc h r e ib t  der V er 
fa sser  d ie  A n fo rd eru n g en  an  d en  K o k ille n w e rk 
s t o f f  u n d  d ie  E ig e n sc h a fte n  d er zur K o k ille n 
erze u g u n g  v er w en d e te n  W er k sto ffe . A u f  G rund  
v o n  S c h r ifttu m sd a te n  w erden  d ie  K e n n tn isse  
ü b er d ie  E r ze u g u n g  u n d  V er w en d u n g  d er a u s  
H o ch o fen -S ta h lr o h e ise n  g eg o ssen en  K o k ille n  z u 
sa m m e n g e fa sst.

J . Trajkovics— 1. Pénzes : E i n f l u s s  d e r  t e c h n o l o g i 
s c h e n  V o r b e r e i t u n g  u n d  d e r  O r g a n i s i e r u n g  d e r  
A r b e i t s g ä n g e  a u f  d i e  A r b e i t s p r o d u k t i v i t ä t  i n  d e r  
M o d e l l h e r s t e l l u n g ,  m i t  b e s o n d e r e r  H i n s i e h t  a u f  
d ie  k e i n e  F a c h b i l d u n g  e r f o r d e r n d e n  A r b e i t s g e b i e t e  22ti

D ie  V erfasser  a n a ly s ie re n  d ie  tec h n o lo g isc h e n  
P ro z esse  der M o d ellerzeu g u n g  a u s  H o lz , M eta ll 
u n d  K u n s t s to f f  m it  B e z u g  a u f  d ie  V erw en d b a rk e it  
v o n  a n g e lern ten  A r b e itsk r ä fte n  o h n e  F a ch b ild u n g  
a u f  d iesen  A r b e itsg e b ie te n . Zu d iesem  Z w eck  is t  
d ie  D a r s te llu n g  v o n  K u n sts to ffm o d e lle n  am  b e s 
te n  g ee ig n e t .

Kusek, H. Dr. Korcyl S.:  S p a n n u n g s f r e i g l ü h e n  v o n  

E i s e n g u s s  ..................................................................................  S  2 3 1

D er E in flu ss  d er P a ra m eter  der S p a n n u n g sfre i 
g lü h u n g , d er e la s tisc h -p la s t isc h e n  E ig en sch a ften  
u n d  d er A u sg a n g sw er te  d er In n e n sp a n n u n g e n  a u f  
d ie  A b n a h m e  d er S p a n n u n g en  b eim  S p a n n u n g s 
fre ig lü h en  w u rd e u n ter su c h t. A u f  G rund der  
E r g eb n isse  w ird  v o rg esch la g en , d ie  H a lte te m p e r a 
tu r  d er G lü h u n g  zu  ste ig ern , d ie  H a lte d a u e r  zu  
v erm in d ern  u n d  im  E n d a b sc h n it t  d es  V o rg a n g es  
d ie  A b k ü h lg e sc h w in d ig k e it  zu  s te ig ern . M ehrere  
e in fa ch e  p ra k tisch e  M eth o d en  zu r K o n tr o lle  d er  
A b n a h m e  d er In n e n sp a n n u n g e n  n a ch  d er S p a n n 
u n g sfre ig lü h u n g  s in d  e n tw ic k e lt  w ord en .

CONTENTS

L. K ovács: M a t e r ia l  q u a l i t y  o f  s t e e l w o r k  i n g o t  
m o l d s ............................................................................................... P  2 1 7

S ta r tin g  fro m  th e  th erm a l s tre ss in g  o f  s tee lw o rk  
in g o t  m o ld s  th e  a u th o r  d iscu sse s  th e  d em a n d s  
o n  th e  m o ld  m a te r ia l an d  th e  p ro p ertie s  u sed  for  
m o ld  p ro d u ctio n . H e  su m m a rizes  th e  litera tu re  
d a ta  o n  th e  p ro d u c tio n  an d  u til iz a t io n  o f  in g o t  
m o ld s c a s t  fro m  b la s t  fu rn a ce  p ig  iron  for s t e e l 
m a k in g .

J . Trajkovics— I .  Pénzes : T h e  i n f l u e n c e  o f  t e c h 
n o l o g i c a l  p r e p a r a t io n  a n d  o f  p r o c e s s  o r g a n i z a t i o n  
o n  w o r k  p r o d u c t i v i t y  i n  p a t t e r n m a k i n g ,  w i t h  e s 

p e c i a l  r e g a r d  t o  t h e  j o b s  n o t  r e q u i r i n g  s k i l l e d  
w o r k e r s  ....................................................................................... P  2 2 6

T h e a u th o rs  a n a ly z e  th e  te c h n o lo g ic a l p ro cesses  
o f  w o o d , m e ta l an d  p la s t ic  p a tte r n m a k in g  to  fin d

o u t  w h e th er  u n sk illed  tra in ed  w ork ers cou ld  b e  
u sed  in  th e se  fie ld s . T h e  p ro cess  o f  p la s t ic  p a tte r n 
m a k in g  is  th e  m o st  su ita b le  for th is  p u rp ose .

Kusek K ., Dr. Korcyl S .:  S t r e s s  a n n e a l i n g  f e r r o u s  

c a s t i n g s ........................................................................................  S  2 3 1

T h e a u th o rs  stu d ie d  th e  in flu en ce  o f  th e  p a ra m e 
te r s  o f  s tre ss  a n n ea lin g , o f  th e  e la s t ic  an d  p la s t ic  
p ro p ertie s , an d  o f  th e  in it ia l v a lu es  o f  in tern a l 
stre sse s  o n  th e  d ecrea se  o f  s tre sse s  d u r in g  th e  a n 
n ea lin g  p ro cess . O n th e  b a sis  o f  th e ir  re su lts  th e y  
su g g e s t  an  in crea se  o f  th e  h o ld in g  tem p e ra tu r e , 
a  re d u c tio n  o f  th e  h o ld in g  t im e  an d  in  th e  f in a l 
s ta g e  a n  a cc e lera tio n  o f  co o lin g . M a n y  s im p le  p ra c 
t ica l m eth o d s  h a v e  b een  d ev e lo p e d  for co n tro llin g  
th e  e x t e n t  o f  re d u ctio n  o f  in tern a l s tre sse s  a fter  
th e  a n n ea l.
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A célm ű i k o k illá k  anyagm inősége
K O V Á C S  L Á S Z L Ó  oki. kohóm érnök  

V asipari K u ta tó  In té z e t
D K :  6 2 1 .7 4 6 .3 9 3 : 620 .1

A  szerző az acélműi kohillák term ikus igénybe
vételéből kiindulva ismerteti a kokillák anyagával 
szemben támasztott követelményeket és a kokillák  
gyártására használt anyagok tulajdonságait. Iro 
dalm i adatok alapján összefoglalja a nagyolvasztói 
acélnyer svasból és a gömbgrafitos öntöttvasból 
öntött kokillák gyártásával és felhasználásával kap 
csolatos ismereteket.

Az acél önköltségének alakulásaiban a fajlagos 
kokillafogyasztás igen lényeges tényező, ezért 
a kokillák tartósságának növelése m ind az acél
gyártókat, m ind az öntödei szakembereket állan 
dóan foglalkoztatja. Azok a vizsgálatok és k utatá 
sok, am elyeket évtizedeken át az egész világon  
fo lytattak  ebben a tárgyban, számos alapvető  
kérdést tisztáztak, ugyanakkor sok bizonytalan  
vagy  ellentm ondásos megállapítás is napvilágot 
lá tott. Mindez összefügg azzal, hogy az acélműi 
kokillák tartósságát igen nagyszám ú tényező be 
folyásolja, am elyek kom plex áttekintése nehéz 
feladat.

Az acélgyártás technológiájában az utóbbi év 
tizedekben bekövetkezett változások (az LD-el- 
járás elterjedése, a csillapított és minőségi acélok 
hányadának emelkedése, a tuskósúly  növekedése), 
továbbá a tuskó felületi m inőségével szemben tá 
m asztott nagyobb követelm ények —  fokozták  
a kokillák igénybevételét, ezáltal m egnőtt a ko 
killafogyasztás. A  kokillatartósság m egjavításának  
kérdése ezért napjainkban is élő probléma.

Az acélm űvek kokilla-problémáinak gyökeres 
megoldását fogja hozni a folyam atos öntésre való  
áttérés. A  világ acéltermelésének trendje azonban 
jelenleg még meredekebb, m int a folyam atos acél
öntésé, s ez érvényes a fejlett ipari országokra is. 
Angliában pl. az elm últ évtizedben a kokillaigény 
lassú növekedést m u tatott [1] ( 1 .  á b r a ) .  Term é
szetesen a következő évtizedben az arányok egyes  
országokban gyökeresen m egváltozhatnak, így  
hazánkban is [2], ahol két acélműben folyik a folya 
matos acélöntőm ű beruházása. B elátható időn be

lül azonban a kokillagyártás kihalásáról nem be 
szélhetünk.

A .  C ze c h , [3] vizsgálatai szerint a kokillatartós- 
ságot m integy 60% -ban az acélműi kezelés és 
a kokilla konstrukciója határozza meg, a gyártási 
körülmények csak 6— 8% -ban befolyásolják, és 
ebből az anyagm inőség csak néhány százalékkal 
részesül. E zért még nagyszám ú kokilla adatainak  
regressziós elemzése is csak kétes értékű össze 
függéseket adott. íg y  az ózdi kokillák adatainak  
értékelése során sem lehetett szignifikáns össze 
függést találni a vegyi összetétel és a tartósság kö 
zö tt [4]. F igyelem be kell azonban venni, hogy  
a vizsgált kokillák vegyi összetétele viszonylag  
szűk határok között ingadozott. Az összetétel és 
a szövet lé n y e g e s  m egváltoztatásával a tu lajdon 
ságok is alapvetően módosulhatnak és lehetőség  
van a tartósság javítására.
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1. ábra. Acéltermelés és kokillagyártás 
N agy -B ritanniában

A kokillák igénybevétele és az anyagukkal 
szembeni követelmények

Az acélműi kokillák használat közben nagy hő 
ingadozásoknak vannak kitéve. Az öntéskor a ko 
killa belső felü lete gyorsan felmelegszik, a külső 
felü let hőm érséklete viszont csak lassan emelkedik  
( 2 .  á b r a ) .  A kokilla keresztm etszetében tehát hő 
mérsékletgradiens alakul ki, am ely annál nagyobb,
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minél vékonyabb a kokilla fala és minél rosszabb 
a hővezető képessége. A hőmérsékletgradiens idő 
ben és térben változik. Legnagyobb a hőm érséklet 
gradiens az öntés befejezése után és a kokilla oldal
lapjainak középső részén. Természetesen a hőmér
sékleteloszlás a kokilla típusától és az acélműi 
használattól (öntési hőm érséklet stb.) függően 
változik . Általában a kritikus zónában (a belső 
felü lettől 15 mm-re) a maxim ális hőmérséklet kb. 
800— 900 °C, a külső felület legnagyobb hőmérsék
lete pedig 500— 700 °C.

Az öntés után a kokilla belső zónájában a gátolt 
hőtágulás m iatt nyom ófeszültség ébred, a külső, 
hidegebb zónában pedig húzófeszültség. A  kokilla 
lehúzása után a hőmérsékletkülönbség kiegyenlítő 
dik, és ennek folytán a belső zónában (mely kép 
lékeny alakváltozás révén megrövidült) húzófe 
szültség, a külső zónában pedig nyom ófeszültség  
ébred. Ebben a szakaszban —  tehát a húzófeszült
ségek hatására —  keletkeznek a kokillák elhasz 
nálódásának legfőbb okai : a mikrorepedések háló 
zata  (márványosodás) és a repedés. A  repedések 
gyakran a sarkokon keletkeznek, mert it t  különö 
sen nagy feszültségek ébrednek. (A kokilla hasz 
nálatbavételekor, az első öntés a latt bekövetkező  
durva, robbanásszerű repedés oka a külső zónában  
ébredő különösen nagy húzófeszültség.)

A  hőmérsékletgradienssel párhuzamosan szilárd 
sággradiens is kialakul a kokillában, m ert az ön 
tö ttvas szilárdsága a hőmérséklet növekedésével 
csökken. Az egyszerűség kedvéért tételezzük fel, 
hogy adott hőmérsékleten a húzó- és nyom ó 
szilárdság egyenlő, tehát a semleges réteg a k e 
resztm etszet közepén van. H a nincs hőm érséklet 
különbség ( T J ,  akkor a húzás és nyom ás egy  
diagrammal ábrázolható ( 3 .  á b r a ) .  Ekkor a ter 
mikus húzó- és nyom ófeszültség egyenlő (n3), 
melyeknek 2e3 alakváltozás felel meg. H a a kokilla 
belső felületén a hőmérséklet nagyobb (T 2) é s  

így a szilárdság kisebb m int a külső felületen  
( T j), akkor kisebb tr2 term ikus feszültség ébred 
a 2 e j= e 3 összefüggésnek megfelelően. Nagyobb  
hőmérsékleten tehát az alakváltozás nagyobb, 
m int kisebb hőmérsékleten. Az alakváltozásnak  
ez a koncentrációja nem a szilárdság abszolút nagy 

ságától függ, hanem kizárólag a nagy és kis hő 
mérsékletű zóna közti szilárdsággradienstől. Az 
a tény, hogy a hőmérséklet növekedésével csök 
ken a  termikus feszültség nagysága, nem jelenti 
azt, hogy csökken a repedésveszély, ugyanis na 
gyobb hőmérsékleten kisebb az ön töttvas szívós 
sága.

A hőtáguláson kívül feszültséget ébreszt a ko 
killában az öntöttvas duzzadása is. E z összetett 
folyam at, amelyben szerepe van a karbidok bom 
lásának (a grafitosodásnak), az oxidációnak és az 
elnyelt gázok nyom ásának. Az oxidációt elősegí
tik  a hőtágulásból eredő repedések.

A használt kokillák szövetvizsgálata megmu 
tatta , hogy az oxigén a grafitlem ezek m entén 
hatol be. A  kokilla belső felületén a grafit teljesen  
kioxidálódik és az oxidzárványok hatására az ön 
tö ttvas erősen duzzad (a térfogat 20% -kal is nő 
het). Beljebb a kioxidált grafitlem ezek után m a 
radó üregeket a term ikus feszültségek hatására 
bekövetkező deformáció összezárja, ezen varok  
körül kevesebb oxid  található. Még beljebb 
csak a n y ito tt grafitvarok láthatók [5]. Az oxigén  
annál m élyebben hatol be, minél durvább a grafit 
és minél nagyobb a kokilla hőm érséklete a lehúzás 
kor.

A  szövetváltozás a hőm érséklettől és a ciklusok 
szám ától függ. 600 °C a latt igen kicsi a grafitosodás 
sebessége, így  a szövet gyakorlatilag nem változik. 
600 és 750 °C között a perlit elbom olhat ferritre és 
grafitra, am elyet térfogatnövekedés kísér. A sze 
kunder grafit —  ha hosszú a diffúziós ú t —  nem 
csak a grafitlemezekre rakódik rá, hanem a szem 
csehatárokon levő idegen eredetű csírákon temper- 
szénszerűen is kiválhat.

Az A x hőmérséklet felett térfogatcsökkenés köz 
ben austenit keletkezik, az austenit a telítettségi 
koncentrációig karbont képes oldani, és így  a le 
hűléskor perlit keletkezik. E z a folyam at térfogat 
növekedéssel jár. Ilyen módon a ferrites szövetű  
kokilla is perlitessé válhat abban a zónában, am ely  
használat közben az A , hőmérséklet fölé hévül [6].

3. ábra. A  term ikus feszültségek és az alakváltozás 
összefüggése
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!. ábra. Ferrites és perlites hematit kokilla szövetének 
változása használat közben [5 ]

A kokilla belső felületéhez közel viszont a nagy 
fokú dekarbonizáció, illetve a grafitlein ezeket kö 
rülvevő oxidréteg m iatt az austenit nem tud kar
bont felvenni, és ezért a szövet a felülethez köze 
ledve egyre több ferritet tartalm az. A  4. ábra 
szokványos összetételű ferrites, illetve perlites 
kokilla szövetének változását m utatja. Látható, 
hogy m integy 40 öntés után a két kokilla szövete  
között alig van  különbség.

A kokillák termikus igénybevétele m ellett nem  
hanyagolhatok el a mechanikai igénybevételek  
sem, melyek egyrészt a folyékony acél eróziós hatá 
sából származnak (és kim aródást okoznak), m ás 
részt a kokillák kezelésével, m ozgatásával kapcso 
latosak.

Összefoglalva, a kokillák anyagával szemben 
a következő (egymással részben összefüggő) köve 
telm ényeket tám asztják:

1. Nagy melegszilárdság. A nagyobb nyom ó 
szilárdság gátolja a belső zóna képlékeny alak- 
változását a felmelegedéskor és lehűléskor csök 
kenti a húzófeszültségeket. A nagyobb szakító 
szilárdság csökkenti a repedésveszélyt és a ki- 
maródást.

2. Nagy nyúlás. E lőnyös a termikus feszültségek  
leépülése szempontjából, de egyes esetekben h á t 
rányos lehet, mert elősegíti a kokilla deformációját, 
vetem edését.

3. Kis rugalmassági modulus, m inthogy a ter 
m ikus feszültségek nagysága a rugalmassági m o 
dulussal (E) arányosan nő:

otEAT
o = ---------- ,

l - y
( 1 )

ahol a a hőtágulási tényező, AT a hőm érséklet 
különbség, у  pedig a Poisson-szám.

4. Kis hőtágulás és duzzadás.
5. Jó hővezető képesség. Minél nagyobb a hőve 

zető képesség, annál kevésbé hévül fel a kokilla 
belső felülete és annál kisebb lesz a hőm érséklet 
gradiens a kokilla falában.

6. Egyenletes szövet. Minél egyenletesebb a szö 
vet, annál kisebbek a belső feszültségek (rideg
repedés).

Láttuk, hogy a kokillák az ism ételt termikus 
igénybevétel (hősokk) m iatt mennek tönkre, az 
elhasználódás oka tehát tulajdonképpen a ter 
m ikus kifáradás. Az anyagok hősokkállósága 
J. R. Kattus, [7] szerint a következő tényezővel 
jellem ezhető :

Eaf ^S
( 2 )

ahol o'/; a szakítószilárdság, <5 a nyúlás, Я a hő 
vezető képesség, E a rugalmassági modulus, a 
a hőtágulási tényező, S = A o b IAT pedig a szilárd 
ság-hőmérséklet görbe iránytangense (szilárdság
gradiens).

Minél nagyobb a H tényező, annál jobban ellen 
áll az anyag a termikus igénybevételnek. А II 
tényező és a kokilla tartóssága között jó összefüg 
gés van. Sajnos a képlet használata nem kényelm es, 
mert egyes paraméterek mérése nagyobb hőmér
sékleten nehézkes.

Olyan anyagot nem ismerünk, mely a felsorolt 
követelm ényeknek mindenben megfelelne. A  ferri- 
tes-perlites alapszövetű, lemezgrafitos öntöttvas 
sok tekintetben kielégítő, ez a hagyom ányos 
anyaga a régóta ism ert hem atit kokilláknak. Ezek 
gyártására kialakult előírások vannak és gyakorla 
tilag kimerültek a tartósság növelésének lehetősé- 
gei.

Azok a kísérletek, am elyekben különböző ferro- 
ötvözetekkel m ódosították a folyékony ön töttva 
sat, nem hoztak lényeges eredményt. H a a kéntar
talom  a szokásos 0,08— 0,1% -ot nem haladja meg, 
a kéntelenítéssel sem javul észrevehetően a tar 
tósság. A folyékony vas tú lhevítése villam os ke 
mencében metallurgiailag indokolt lenne, de a v illa 
mos kemencék drága üzem e m iatt a duplex o l 
vasztás a kokillagyártásban alig jöhet számításba.

Az öntöttvas kismérvű ötvözésével egyes ko- 
killatípusok tartósságát sikerült némileg növelni. 
K edvező eredm ényeket értek el 0,06— 0,10%  
titán  ötvözésével. A  titán t ilmenit-koncentrátum , 
Ti-salak, Ti-szivacs, Ti-tartalm ú nyersvas vagy  
ferrotitán alakjában viszik be [8— 11]. A  titán  
egyrészt dezoxidál, másrészt megköti a nitrogént. 
Nagyobb mennyiségű nitrogént főleg a forró szeles 
olvasztáskor vesz fel a vas, melyből azután a gra 
fit rövid, zömök lemezek alakjában kristályosodik  
ki. Az ilyen grafit rontja a kokilla hősokkállóságát 
[12]. M inthogy a titán a ferrit m ennyiségét növeli, 
a Si-tartalm at egyidejűleg csökkenteni kell.

A  Szovjetunióban Cr-Ni-tartalmú nyersvassal 
gyártott 0,15— 0,25%  Gr- és 0,08— 0,12% Ni-tar- 
talmú kokillákkal 20— 30% -os tartósságnövekedést 
értek el [13, 14]. R égóta ismert, hogy a króm  
csökkenti az öntöttvas duzzadását, a repedésve- 
veszély m iatt azonban a krómot még kis m ennyi
ségben sem tartották  kívánatosnak. Figyelem re 
méltó ebből a szem pontból az új szovjet műszaki 
feltétel [15], am ely szerint a kokillákban 0,10—• 
0,20%  króm is m egengedett.

Mindezek a kísérletek nem változtatták  meg 
lényegesen a kokillák szövetét. Az utóbbi évtized 
ben azonban két irányban is jelentős fejlődés indult 
meg: az egyik a kokilla alapszövetének, a másik 
a grafit alakjának m egváltoztatására irányult.

Kokillák öntése acélnyersvasból

A nagyolvasztói folyékony nyersvas felhaszná 
lása acélműi kokillák gyártásához nem új gondo 
lat. Az ösztönzést kezdetben főleg az elérhető 
gazdaságosság adta: m egtakarítható a nyersvas 
cipók öntésének, szállításának és átolvasztásának  
költsége, csökken a vasveszteség. A  későbbiekben  
kiderült, hogy a megfelelő összetételű nyersvasból
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ön tött kokillák tartóssága felülmúlja a kupoló- 
kem encéből öntött kokillákét.

A  nyersvas vegyi összetétele a hem atit kokilláé- 
tól m indenekelőtt nagyobb (4% -nál nagyobb) C- 
tartalm ában tér el. H a ehhez még nagy Si-tar- 
talom  járul, az ötvözet erősen hipereutektikus lesz. 
Még a viszonylag kisebb Si-tartalmú acélnyersvas 
telítési foka is jóval nagyobb 1-nél. A  hipereutek 
tikus olvadékból a karbon egy része a hőmérséklet 
csökkenésével kiválik és a felszínre úszva grafit- 
habot képez, de könnyen bennrekedhet a m eg 
dermedő kokillában is. A  kokillák dermedési se 
bessége ugyanis meglehetősen kicsi, így  a karbon
ban tú lte lített vasolvadéknak elég ideje van az 
egyensúlyi állapot eléréséhez. A  primer grafit 
a kokillák tartósságát erősen rontja. E zért a nyers 
vasat az öntés előtt gyakran valam ilyen kezelés
nek vetik  alá.

Az egyik módszer az, hogy a nyersvasat közben 
ső üstben vagy keverőben pihentetik  [16, 17]. A pi
hentetés ideje több óra is lehet. E lőnyös továbbá  
a dugós üstből való öntés, mert így  m egakadályoz
ható, hogy a felszállt grafithab bejusson a for 
m ába (18-—-20).

A telítési fok csökkentése végett egyes üzem ek 
ben 5— 10% folyékony acélt [21] vagy  hengerműi 
hulladékot adnak a nyersvashoz [22]. A folyékony  
acél előállítására a savas konverter a leggazdasá 
gosabb. Az acélhulladék adagolásának előnye, hogy  
a nyersvas hőmérséklete is csökken, tehát m egrövi
dül a pihentetési idő. Más üzemek 30— 50% ku- 
polókemencében olvasztott öntöttvasat kevernek 
a nyersvashoz [23, 24].

E gy  lengyel szabadalom [25] szerint a nyersvas 
hoz 0,25— 0,5% alum ínium ot adnak és nitrogénnel 
öblítenek. Az alumínium csökkenti a nyersvas 
C-tartalmát, a gázöblítés pedig elősegíti a grafithab 
felúszását a salakba. Az így  öntött kokillák tartós 
sága azonos a kúpolókemencéből öntöttekével, de 
a gyártási költségek 18%-kal kisebbek.

A Szovjetunióban üstadalékként Ti-szivacsot is 
használnak [26]. A  titán  már em lített előnyös tu 
lajdonságain kívül itt  fontos szerepe van a Ti-szi- 
vacsból felszabaduló hidrogénnek is, am ely előse 
g íti a grafithab kiválását. A  H -tartalom  10 perc 
pihentetés után a kiindulási értékre csökken, tehát 
a m inőséget nem rontja.

Ami a nyersvasból öntött kokillák vegyi össze 
tételét illeti, az irodalmi közlések igen eltérőek. 
Ezekből négy jellegzetes összetétel em elhető ki, 
m elyeket az 1. táblázatban foglaltunk össze. A táb 
lázat első sorában a kúpolókem encéből öntött 
hem atit kokillák irányadó összetétele látható [27].

A  nyersvasból öntött kokillák vegyi összetétele 
és szövete részben a hagyom ányos hem atit ko- 
killákéhoz áll közel [18, 21, 22, 24, 25, 28].

A különbség elsősorban az, hogy a grafit m ennyi
sége nagyobb és a grafitlemezek durvábbak, m int 
a kúpolókemencéből ön tött kokillákban. Az alap 
szövet a Si-tartalom tól függően ferrites vagy  ferrit- 
-perlites. K ülönbséget m utatnak a Baumann-le- 
nyom atok is, am elyek szerint a nyersvasból öntött 
kokillákban a szulfidzárványok mennyisége kisebb 
és eloszlásuk egyenletesebb, m int a hem atit 
kokillákban [24]. A durvább grafit m iatt a nyers 
vas kokillák hővezető képessége és hősokkállósága 
jobb. H. Kohl, [29] vizsgálatai szerint a grafit- 
lemezek hosszának növekedésével csökken a haj 
szálrepedések m élysége (5. ábra)  és nő a tartósság.

A  nyersvasból öntött kokillák jobb liősokálló- 
sága összefügg az eltérő m akroszövettel is. A hem a
t it  kokillákkal ellentétben, itt  nincs k ivehető cella 
szerkezet, tehát más a primer kristályosodás m e 
nete. Ezért és a durvább grafit m iatt az oxigén  
m élyebben behatol a felületbe, és a dekarbonizált 
réteg vastagsága is nagyobb, m int a hem atit 
kokillákban (6. ábra). E z előnyös, mert így  az 
oxidációval járó szövetátalakulás és duzzadás vas-

A repedés maximális mélysége, mm
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5. ábra. Összefüggés a grafitlemezek hossza és a 
hajszálrepedések mélysége között

Ö n tésszá m  --------
\öeo7-6

6. ábra. A  dekarbonizált réteg vastagságának növekedése 
az öntésszámmal

Lemezgraiitos öntöttvas kokillák néhány javasolt vegyi összetétele
1. táblázat

A n y a g 0 % S i% M n % I* m ax % ® m ax% M n/S i S z ö v e t Szerző

K u p o ló v a s  (h e m a ti t) 3 ,6 — 3,9 0 ,8 — 2,0 0 ,8 — 1,2 0,1 0 ,08 <  1 fe r r i t -p e r l i t [27]
N y e rsv a s  (h e m a t i t ) 3 ,7— 4,2 1 ,2— 2,2 0 ,6 — 0,9 0,2 0.06 <  1 fe r r i t - p e r r i t Hruby [21]
A c é ln y e rsa v a s 4 ,1 — 4,2 1 ,2— 1,9 1 ,8— 2.4 0,08 0 ,04 1,2— 1,5 p e r l i t Sziharulidze [30]
A c é ln y e rsv a s 4 ,1 — 4,3 ~ 0 ,8 1 ,2— 1,8 0,1 0 ,08 1 ,5— 2,3 p e r l i t Jankelevics [32]
A c é ln y e rsv a s m in . 4,3 0 ,4 — 0,6 1 ,5— 2,5 0 ,09 0,05 2 ,5— 4,0 s ta b i l  p e r l i t Pieper [33]
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tagabb réteget érint, és ezért laposabb feszültség- 
gradiens alakul ki a kokilla kritikus zónájában [5].

Több szerző vizsgálta a M n-tartalom hatását. 
Ja. M. Sziharulidze [30] szerint a legjobb tartóssá 
got a nagy Si- és M n-tartalmii kokillák adták. 
A M n-tartalm at 2% fölé növelve a kokilla perlites 
alapszövetű lesz, am ely használat közben csak 
fokozatosan alakul át ferritté, tehát az ebből 
eredő feszültségek csökkennek.

L. M. Cserlcaszov [23] szerint a nyersvas kokillák 
vegyi összetételében leglényegesebb a Mn/Si arány. 
Ha ez 1-nél kisebb, a szövet perlit-ferrites, ha v i 
szont 1-nél nagyobb, akkor perlites. Ha M n/S i> 2 ,3 , 
akkor primer cem entit is előfordul, főleg a kokilla 
sarkainál [31].

G. I. Jankelevics és V V. Bjabovoj [32] szerint, 
ha a M n-tartalmat 1%-kal növelik, a tartósság 
m integy 10% -kal nő (7. ábra). A minimális Si
tar talc m 0,8% . Az 1,8% Mn-tartalmú (Mn/Si =  2 ,l) , 
perlites szövetű próbákat 820 és 20 °C között ismé
telten hősokknak tették  ki. 40 ciklus után sem volt 
duzzadás, bár a perlitnek m integy fele elbom lott. 
A 0,4% Mn-tartalmú (M n/Si=0,6) próbák ugyan 
akkor jelentősen duzzadtak és csaknem teljesen  
ferritesek lettek.

7. ábra. A  nyersvasból öntött kokillák tartósságának
változása a M n-tartalom m al

A Mn/Si viszony növelésében még tovább m egy 
a R heinstahl H üttenwerke 1968-ban közzétett 
szabadalma [33]. Az előírt összetétel (1. táblázat) 
szerint öntött kokillák szövete perlites, amely  
a használat közben sem alakul át ferritté. E zt 
a stabilizált 'perlites szövetet a mintegy 0,6% szilí
cium m elletti 1,5— 2,5% mangán biztosítja. Meg
állapították, hogy 1,5%-nál kisebb M n-tartalom 
mal a tartósság rohamosan csökken. A C-tartalom- 
nak legalább 4,3% -nak kell lennie, különben 
a kokillák korai repedés m iatt tönkremennek. 
A legjobb tartósságú kokillák adatai alapján a
8. ábrán látható összefüggést állapították meg. A Si- 
és C-tartalmat célszerű az egyenes alatti mezőben 
tartani. H a a Si-tartalom 0,4% -nál kisebb, eutek- 
tikus cem entit, a m egengedett P-tartalom  túllépé 
sekor ] ed g hálós foszfid-eutektikum  keletkezik. 
M indkettő I epedéi ennyé teszi a kokillákat. A telí 
tési fok 1,02— 1,15, az öntési hőmérséklet 1270—- 
1320 °C legyen.

S i- ta r ta lo m , %
lű'607-в I

8. ábra. A z  acélnyersvasból öntött, stabilizált 
perlites szövetű kokillák ajánlott G- és Si-tartalm a [33]

A hősokk vizsgálatok szerint a  kokillák szövete 
még 80 ciklus után sem le tt ferrites, legfeljebb 
a perlit egy része koagulált. Az A, hőmérséklet 
felett a perlit átalakul austenitté és a lehűléskor 
finom perlit keletkezik. A több, m int ezer darab, 
különféle súlyú kokilla eredményei alapján megál
lapították, hogy a tartósság legalább 30% -kal 
felülm últa a hem atit kokiilákét.

Az acélnyersvas minőségű kokillák bázikus forró 
szeles kupolókemencében is gyárthatók. A  betét 
teljes egészében kokillatöredékből és visszatérő  
hulladékból állhat. A bázikus kupolókemence 
előnye, hogy a vas összetétele jobban kézben tart 
ható, m int a nagyolvasztóban. A nagyolvasztóból 
öntött kokillák tartósságának ingadozása nagy 
részt arra vezethető vissza, hogy az összetétel elég 
széles határok között ingadozik, ezért a nagyol
vasztó járatát fokozottabban ellenőrizni kell. 
A Szovjetunió néhány kohóművében egy-egy nagy- 
olvasztót kizárólag a kokillák öntésére állítottak  
be [19, 34].

A nyersvasból ön tött kokillák konstrukcióját 
kevés publikáció érinti. M inthogy a nagyobb grafit 
tartalm ú nyersvas kokilla fajsúlya kisebb, mint 
a hem atit kokilláé, a triesti Italsider cégnél a fal- 
vastagságot a fajsúlyok arányában megnövelték, 
így a kokilla:tuskó súlyarány változatlan maradt 
[28]. Az öntéstechnológia kialakításakor ügyelni 
kell arra, hogy a grafithab könnyen felszállhasson.

Kokillák gömbgrafitos öntöttvasból

A göm bgrafitos öntöttvas tulajdonságainak meg
ismerése után kézenfekvő volt az a gondolat, 
hogy ez az anyag acélműi kokillákhoz is alkalmas. 
Gömbgrafitos kokillák gyártásáról először az ötve 
nes évek elején jelentek meg irodalmi utalások [35, 
36], majd elsősorban szovjet [37] és japán szerzők 
től [38, 39] részletesebb cikkek. Hazánkban először 
1953— 54-ben Kőrös B. [40] végzett kísérleteket 
göm bgrafitos kokillákkal.

A kokillák anyagával szem ben tá m a sz to tt köve 
te lm ényeket a  göm bgrafitos ö n tö ttv as  á lta lában  
jobban kielégíti, m in t a lem ezgrafitos ö n tö ttv as . 
A göm bgrafitos ö n tö ttv as  m echanikai tu la jd o n sá 
gai m ind szobahőm érsékleten, m ind nagyobb hő 
m érsékleteken lényegesen jobbak , m in t a  közönsé-
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9. ábra. Lemez- és gömbgrafitos öntöttvasak szilárdsági tulajdonságai [41, 42]

ges öntöttvasé (9. ábra). E lőnytelen  a göm bgrafitos 
öntöttvas nagyobb rugalmassági modulusa, mert 
ez növeli a term ikus feszültségeket.

U gyancsak hátrányos a göm bgrafitos öntött 
vas rosszabb hővezető képessége (10. ábra). 
E m ia tt a kokilla falában nagyobb lesz a hőmér
sékletgradiens. M ivel a két öntöttvas hőtágulási 
tén yezője kb. azonos, a göm bgrafitos öntöttvas  
rugalm assági m odulusa pedig nagyobb, m int a le- 
m ezgrafitosé, az [1] egyenlet értelmében a göm b 
grafitos öntöttvasban nagyobb termikus feszült 
ségek  ébrednek.

A 9. ábrából látható, hogy a göm bgrafitos ön tött 
vas szilárdsággradiense a kritikus 400 és 700 °C kö 
z ö tt  nagyobb, m int a lemezgrafitosé, tehát az 
alakváltozás koncentrációja a kokilla nagy hőmér
sékletű belső felületén fokozódik. Azonban a göm b 
grafitos öntöttvas nagyobb nyúlása és a nyúlás 
növekedése a kritikus hőm érséklettartom ányban  
—  a repedésveszélyt erősen csökkenti. Ezért a már- 
ványosodás a göm bgrafitos kokillán sokkal később 
jelentkezik  és a repedések m élysége is lassabban 
nő, m int a lemezgrafitos kokillákban.

A göm bgrafitos kokilla jobb hősokkállóságát 
a [2] egyenlet szerint szám ított tényező alakulása 
is b izonyítja (11. ábra). A ferrites gömbgrafitos

10. ábra. Lemez- és gömbgrafitos öntöttvasak hővezető 
képessége [44]

kokilla hősokkállósága m integy kétszerese a lem ez 
grafitos kokilláénak, és a perlites göm bgrafitos 
öntöttvas is felülmúlja e tekintetben a közönséges 
öntöttvasat.

A göm bgrafitos öntöttvas duzzadásállósága is 
lényegesen jobb, m int a lemezgrafitosé. A 12. ábra

11. ábra. Lemez- és gömbgrafitos öntöttvasak 
hősokkállósági tényezője

Hőmérséklet, °C

12. ábra. Lemez- és gömbgrafitos öntöttvasak duzzadása
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Távolság a kokilla belső felületétől, mm
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IS . ábra. A z  oxigéntartalom változása lemez- és 
gömbgrafitos kehillában [5J

különböző öntöttvasak lineáris duzzadását mu
ta tja  [43]. A vizsgálat mind a négy hőmérsékleten  
82 óra hosszat tartott, öt közbenső lehűtéssel. 
A  göm bgrafitos öntöttvas kisebb duzzadása első 
sorban a grafit alakjával függ össze. Amíg a lem e 
zes grafit m entén az oxigén mélyen behatol a felü 
letbe, addig a göm bgrafitos öntöttvas —  az egy 
m ástól elszigetelt grafitgöm bök m iatt —  csak 
a  felület közelében oxidálódik (13. ábra). Ezért 
a dekarbonizálódott réteg vastagsága is kisebb, 
m int a lemezgrafitos öntöttvas kokillákban (6. 
ábra).

Az acélműi kokillák a vastag falú öntvények  
közé tartoznak, am elyekben a göm bgrafit m ellett 
gyakran elfajult (vermicular, chunky) grafit is ta lá l 
ható. Az ilyen grafit a szilárdságot nem csökkenti 
jelentősen, de a nyúlást igen [45]. Ezért a nem  
teljesen göm bgrafitos öntöttvas hősokkállósági pa 
ramétere a kritikus hőmérséklettartom ányban hir
telen csökken, és értéke kisebb lesz, mint a lem ez
grafitos öntöttvasé (11. ábra). Ezzel összhangban 
a legtöbb szerző [7, 43, 46— 48] az elfajult grafitot 
nem  tartja kívánatosnak a kokillákban, mások 
szerint [37, 49] 30% -nál kevesebb elfajult és lem e 
zes grafit nem befolyásolja a tartósságot; sőt 
F. N. Tavadze, és társai [50] túlnyom órészt elfajult 
grafitos öntöttvassal kapták a legjobb tartósságot. 
A vermicular grafitot tartalm azó öntöttvas hőve 
zető képessége jobb, m int a göm bgrafitos ön tö tt 
vasé, de rosszabb, m int a lemezgrafitosé [51].

A  göm bgrafitos kokillák alapszövetét illetően  
a vélem ények megoszlanak. Jó  eredm ényeket 
értek el teljesen ferrites [37, 43, 49, 52], ferrit- 
-perlites [53, 54] és túlnyom óan perlites kokillákkal 
egyaránt [46, 55]. A  ferrites szövetű göm bgrafitos 
öntöttvas nyúlása és hővezető képessége nagyobb, 
ezért hősokkállósága jobb, viszont a ferrites kokil
lák  hajlamosabbak a vetem edésre. Teljesen ferrites 
szövet ön tött állapotban csak kis M n-tatalmú, kü 
lönleges nyersvasból kiindulva nyerhető, vagy  
pedig a kok illákat hőkezelni kell. M indkét esetben  
jelentősen megnőnek a gyártási költségek. Tulaj
donképpen az alapszövet alárendelt jelentőségű, 
m ivel a szokásos vegyi összetétellel a perlit nem  
stabilis, így  függetlenül a kiindulási szövettől 
a göm bgrafitos kokillák is az első öntések után  
a 4. ábrához hasonló szöveteloszlást m utatják [5].

A  göm bgrafitos kokillák gyártásának egyik  
problémája a folyékony vas magnéziummal való

kezelése. Erre a célra különböző eljárások ism erete 
sek, am elyek közül elsősorban azok jöhetnek szá 
m ításba, am elyekkel az öntöttvasat nagy m ennyi
ségben és gazdaságosan lehet kezelni.

A legegyszerűbb megoldás a haranggal való be 
oltás nyitott üstben [37, 56— 58]. Ennek az a h át 
ránya, hogy nagy fény és füst kíséri a kezelést, 
a Mg-kihasználás rossz és a kokillák gyakran zár
ványosság és fekete foltosság m iatt selejtesek. 
A Szovjetunióban és az N D K -ban elterjedt az 
autokláv, am elyben a kezelést szabályozott n yo 
más a latt végzik [59, 60]. A fém-m agnézium ot h id 
raulikus szerkezet meríti a vasba. E z az eljárás 
nagy mennyiségű (20 tonnáig terjedő) öntöttvas 
kezelésére alkalmas és a folyam at teljesen autom a 
tizálható. A kokillagyártáshoz ez a módszer látszik  
a leggazdaságosabbnak és legmegbízhatóbbnak. 
A 3— 7 t  befogadóképességű autoklávokban fo lyé 
kony magnéziummal is kezelnek, ez esetben nem  
szükséges a nyom ás szabályozása. Lényege az, 
hogy a magnézium ot először a folyékony vas fel
színére szórják, majd a m egolvadt magnéziumot 
speciális mechanizmussal belekeverik az ön tö tt 
vasba [61].

A kis M g-tartalmú segédötvözetekkel a kezelés 
n yito tt üstökben bem erítéssel vagy ráöntéssel 
(szendvics eljárással) egyszerűen elvégezhető, a Mg- 
kihasználás jó. Leginkább a Fe-Si-Mg típusú ötvö 
zeteket használják [62— 64]. Gyártanak kokillákat 
olyan módon is, hogy az öntöttvasat a beömlő 
medencében, öntés közben oltják be Si-Mg segéd 
ötvözettel [65]. A segédötvözetekkel a gyártási 
költségek nagyobbak, m int a fém-magnéziummal, 
különösen, ha nagy a kiindulási kéntartalom, ez 
zel szemben a kezeléshez nem szükséges különleges, 
költséges berendezés.

A Szovjetunióban magnézium por injektálásával 
is kezelnek [66, 67]. A magnézium port grafitpor
ral keverve sűrített levegővel nyom ják a folyékony  
vasba. H a előzőleg kéntelenítenek, a Mg-fel- 
használás 2,3— 2,4 kg/t. A kezelést 10 tonnás dob- 
üsfben végzik. Dnyepropetrovszkban öntöttek  
kokillákat cériummal kezelt öntöttvasból is [68]. 
A cérium azonban igen drága, és így minden előnye  
ellenére a kokillagyártásban aligha terjedhet el.

A göm bgrafitos kokillák vegyi összetételére vo 
natkozóan még nem alakult ki egységes nézet. 
A telítési fok általában 1,00 és 1,08 között m o
zog [65, 69], a 0,98-nál kisebb telítési fokú kokillák 
ban nő a repedési hajlam. A nagy C-tartalom elő 
nyös [70]. A M n-tartalom legfeljebb 0,6% lehet. 
A P-tartalm at lehetőleg kis értéken kell tartani.

A Si-tartalm at illetően eltérőek a vélem ények. 
A hőkezelés nélkül használt kokillákban a ferrites 
szövet elősegítésére nagyobb (2,4— 2,8%) Si-tartal
m at javasolnak [53, 56, 59]. A Si-tartalom  növe 
lésével viszont csökken a hővezető képesség és 
a nyúlás, és ezzel a hősokkállóság is. A szilícium  
növeli a ferrit mikrokeménységét és a kokillák  
korai repedését okozhatja.

N. A. Voronova, [67, 71] vizsgálatai szerint 
a Mg- és Si tartalom  között megfelelő aránynak 
kell lennie (14. ábra). A diagramon a folytonos 
vonallal határolt terület azt az összetételt mutatja, 
amellyel a 6, 7 tonnás kokillák a legjobb tartóssá-
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14. ábra. A  M g - és Si-tartalom hatása a gömbgrafitos 
kokillák szövetére és tartósságára

gúak voltak. A szaggatott vonal felett a grafit 
a kokilla egész keresztm etszetében gömbös, illetve 
kom pakt volt. Látható, hogy azok a kokillák, 
am elyben a M g-tartalom valam ivel kisebb, mint 
am ennyi a teljes keresztm etszetben a göm bgrafitos 
szövet eléréséhez szükséges, még jó tartósságúak, 
viszont azoknak a kok illáknak kisebb az élet 
tartam a, am elyek bár göm bgrafitosak, de nagy Si- 
tartalmúak.

A göm bgrafitos kokillák nagyolvasztói acél- 
nyersvasból is gyárthatók [24, 47, 57, 72— 74]. 
A nyersvas nagy C- és kis S-tartalm a előnyös. 
A magnéziumos kezeléssel elkerülhető a grafithab  
kiválása is. A kokillák szövete hőkezelés nélkül 
ferrites-perlites.

A göm bgrafitos kokillák rossz hővezető képes 
sége és nagyobb szilárdsága m iatt célszerű a kon 
strukció m ódosítása. Erre több szabadalm at is 
bejelentettek, de a helyes konstrukció szabályai 
még nem körvonalazhatók. A göm bgrafitos ön tö tt 
vas nagyobb szilárdsága m iatt általában csök 
kenthető a falvastagság. A Compagnie de Pont-á- 
Mousson szabadalma szerint a helyes kokilla/tuskó  
súlyarány 0,7— 0,4. E .  S p e tz le r  és A .  V in c e n t  [75] 
szerint a kokillákat úgy kell kialakítani, hogy lehe
tőleg egyenletes legyen a felmelegedésük. Ezért 
elsősorban a sarkokon kell a falvastagságot csök 
kenteni ( 1 5 .  á b r a ) .  Ideális a kör keresztm etszet, 
ezt kell megközelíteni. E gy angol szabadalom sze 
rint a kokilla sarkain és az oldallapok közepén 
mért falvastagságok aránya 0,3— 0,4 legyen. F i
g y e lem le  kell azonban venni, hogy a sarkoknál, a 
tú l vékony falban a szövet használat közben ri

deggé válik és ezért az ilyen kokillák hajlamosak 
a sarokrepedésre [76].

A göm bgrafitos kokillák a nagyobb nyúlásuk 
m iatt könnyebben vetem ednek, különösen áll ez 
a nagyméretű lapos kokillákra. A  vetem edés ellen 
egyes üzemekben a külső oldallapokat bordáz
zák [70] vagy lencseszerűen m egvastagítják [55].

A göm bgrafitos kokillák gyártási költsége m int 
egy 20— 40% -kal nagyobb, mint a lemezgrafitos 
kokilláké, de ez a jobb tartósság révén minden 
képpen kompenzálódik. A göm bgrafitos kokillák- 
kal általában 50— 100%-os tartósságnövekedést 
értek el. A kokillasúly csökkentésével a fajlagos 
kok illafogyasztás még tovább csökkenthető. A  tar 
tósság egyik sarkalatos pontja a konstrukció, erre 
nézve még további tapasztalatok gyűjtése szük 
séges.

Összefoglalás

Acélműi kokillák gyártására a hagyományos 
hem atit minőségen kívül más anyagokat is ered 
m ényesen használnak. A nagyolvasztói acélnyers- 
vasból öntött kok illákkal nemcsak a gyártási költ 
ségek csökkenthetők, hanem a vegyi összetétel 
helyes m egválasztásával —  a tartósságban is szá 
m ottevő javulás érhető el. A másik anyag, a göm b 
grafitos öntöttvas, jó hősokkállósága m iatt k iváló 
an alkalmas kokillák gyártására. A göm bgrafitos 
kokillák gyártási költsége nagyobb ugyan, mint 
a hem atit kokilláké, de jobb tartósságuk és a k i
sebb kokillasúly révén a kokillaköltségek jelentő 
sen csökkenthetők.
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A tech n o ló g ia i e lők észítés, és a m u n kafo lyam atok  
m egszervezésének  hatása a m u n ka-term elék en ységre  

a m in tak észítésb en , k ü lön ös tek in te tte l a szakképesítést 
nem  ig én y lő  m unkakörökre*

T R A J K O V I C S  J Ó Z S E F  g é p é s z m é r n ö k - P É N Z E S  I M R E

Ö n tö d e i  V á l l a l a t

ö n t ő t e c h u i k u s

D K : 6 2 1 .7 4 4 : 6 6 8 .5

A szerzők a fa-, fém- és műanyag mintakészítés 
technológiai műveleteit elemzik abból a szempontból, 
hogy mennyiben lehetséges nem szakképzett, beta
nított munkaerő hasznosítása ezeken a munkaterü
leteken. M egállapítják, hogy e célra a műanyag 
mintakészítés folyam ata a legalkalmasabb.

Nevezetes

Az öntvénygyártás alapvető feltételét jelentő  
m intakészítés nagy jelentőségű a különböző típusú, 
alapanyagú és m ennyiségű öntvények előállításá 
ban.

Figyelem be véve az öntőm inta-gyártás teljesen  
egyedi jellegét — akkor is lia esetenként nagy- 
sorozatú öntvény gyártásához készülnek —, elő 
állításuk során nem  alkalm azhatók a sorozatgyár 
tásban kialakult sémák. E z bizonyos kényszerítő  
körülm ényeket von maga után, már a m intaké 
szítő szakmunkások képzése terén is. A gyártási 
mód egyedi jellege, a m intafajták széles skálája  
a szakoktatás terén sokoldalú felkészítést tesz szük 
ségessé. A sokoldalúságot és magas színvonalú fel
készítést igénylő szakm át m egfelelő szinten el 
sajátító szakmunkás azonban csak korlátozott 
számban áll rendelkezésre, és ez parancsolóan kö 
veteli meg annak az útnak a keresését, melyen  
haladva a bonyolult, kom plex szakterületen is al
kalm azható legyen — legalább részm űveletekre — 
a sorozatgyártásnál kialakult gyártási módszerek 
nek egy-egy mozzanata.

Célunk a m intakészítő szakm unkás-létszám  biz 
tosításán felül, a term elékenység növelését elő 
segítő gyártási módszerek keresése és alkalmazása, 
ezért a szükséges mennyiségű öntőm inta legyártá 
sát biztosító fejlesztést az alábbi területeken v é 
gezzük :

— szabványosítás
— technológia fejlesztése
— új alapanyagok alkalmazása
— célgépesítés
— gyártásszervezés
— betanított, nem szakképzett munkaerők al

kalmazása.

Az öntőm inta-gyártás feltételei nagyon vá lto 
zóak. M egtalálható az önálló tiszta  profilú minta- 
készítő gyár, az öntödék m ellett működő kis és 
nagy m intakészítő részleg, valam int a szövetkezeti 
iparon keresztül egészen a magánkisiparig, min 
den gazdasági szektor.

Érthető, hogy a fejlesztés kihatásai elsősorban 
az önálló, tiszta  öntőm inta profilú, és az öntödék

* 1970. m á ju s á b a n ,  a  V I I .  L ip c s e i N e m z e tk ö z i  M in ta -  
k é s z í tő  K o n fe re n c iá n  e lh a n g z o t t  e lő a d á s .

m elle tt v e rtik u m b an  m űködő nagyobb m in tak é 
szítő  részlegekben jelentkeznek.

E gyesü le tünk  M intakészítő Szakcsoportja  is 
elsősorban az önálló ön tő m in ta  profilú, és a  n a 
gyobb üzem ek fen tebb  e m líte tt fejlesztési koncep 
cióinak tám o g a tásá t tű z te  ki célul.

A technológiai előkészítés hatása az öntőminta- 
készítésben a termelékenység növelésére

Az öntőm inta-készítés az öntészet fejlesztésének 
következm ényeképpen egyre dokum entációigé- 
nyesebb szakm ai ággá lép e tt elő. Míg 15 — 20 évvel 
ezelő tt a  m in takészítő  önm aga v á la sz to tta  meg a 
form ázási m ódot is, addig m a m ár ez t a  tev ék en y 
séget az ön tödék  technológiai osztályai ta r t já k  
kezükben.

A gyakorlatban erre, üzem enként különféle ter 
m inológia és közlési mód alakult ki. A  különböző 
helyeken működő, egymással kooperációban álló 
üzemeknél a közérthetőség érdekében nagyon fon 
tos a módszerek és fogalmak egyértelm ű alkalm a 
zása, hogy különösebb m agyarázat és utólagos kér
dezés nélkül is megértsék egym ást.

Az egységes közlési m ód m egvalósítására leg 
célszerűbbnek m u ta tkoz ik  az országos szabványok, 
to v áb b á  m űszaki aján lások  alkalm azása.

Az országos h a tá ly ú  szabványok ta r ta lm azzák  
azokat a  rajzjelzéseket és term inológiát, to v áb b á  
m űszaki követelm ényeket, am elyeket a  szállítási 
szerződések m egkötésénél a lkalm azni kell, p l.:

— az ö n tő m in ták  anyagai
— a m in ta  osztósík ja
— a forgácsolási ráhagyások
— a  form ázási ferdeségek
— a m in takészlet m érettű rése
— a  m in takészlet tartó sság i osztálya
— a fém m inta-készlet kivitele
— a  m in takészlet festése és feliratozása.

Még to v áb b  so ro lhatnánk  az elő írásokat, m elye 
k e t összefoglalva a  „M IN T A R E N D E L Ő  R A JZ ” -on 
m u ta tu n k  be (1. ábra).

A m űszaki a ján lások  kidolgozása a  fa- és fém- 
m inta-készítésben  m ár típustechnológiai m élység 
ben  tö rté n t.

A  g yak ran  előforduló elem ek m ére te it is ta r ta l 
m azó rajzok  hasznos segítői a term elékenység nö 
velésének. Tüzetesebben vizsgálva ezeket a  te rü 
le teket, az a láb b iak a t á llap íth a tju k  m eg:

Fémminta-készítés
A  fém  ön tőm in ták  szerkesztése sok v itá ra  és 

félreértésre a d o tt  okot. Számos üzem ünkben nem
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А-В metszet

„ , helye (süllyesztve)

Műszaki előírások
K észíten d ő : 1 d b  a lsó  -  1 d b  fe ls ő r é s z , A fé r ő h e ly e s  egybeön tö tt eg yo ld a la s  

m ű a n y a g  m in ta la p  a z  M SZ5 7 3 2 /1  sza b vá n y  s z e r in t  

A m in ta la p r a  é s  b e ö m lő r e n d s z e r r e  vo n a tko zó  k iv ite li  k ö v e 
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-  1db mestermintát
-  1db segédminta: kokiliát
-  A d b  s e g é d m in tá t
-  1-1  d b  m in ta la p  n e g a tiv  a t
-  1 -1  d b  m ű a n y a g  m in ta la p o t 

M in taszám : F 9 0 -3 A
I

Átlagos zsugorodás: 1°/<> I  ösw-i I

.  \

1. ábra. M intarendelő rajz

külön szerkesztési osztály , hanem a fam intaké- 
szítő szakm unkások rajzolják, illetve szerkesztik 
a fém m inta és magszekrény alakját a kapott irány 
elvek szerint, a mintarendelő rajz alapján.

A  megoldási lehetőségek sokfélesége szerkesztési 
segédletek kidolgozását te tte  szükségessé. A  szer 
kesztési segédlet típusonként tartalm azza a mag
szekrények kivitelezését, a záró és mozgató elem e 
ket, azok felszerelési módját. Nomogram tartal 
mazza a falvastagságok m éreteit és az alkalm a
zandó bordák szám át. A  segédletek gyakorlati 
alkalmazása azt bizonyítja, hogy m egkönnyíti a 
szakm unkás munkáját és ugyanakkor m egtakarí
to ttu k  a nagylétszám ú szerkesztési osztályok fenn 
tartását.

Példaként egy méretezési ábrát m utatunk be a
2 . á b r á n  és annak felhasználásával szerkesztett 
m agszekrényt ( 3 .  á b r a ) .

szám tani közepe: ,____ ,
2 I05^2-2 1

2. ábra. F ém m inták fő  méreteinek meghatározására 
szolgáló diagram
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3. ábra. Fémmagszekrény keret szerkezete

Fám inki -készít és
A  fam inta-készítés területén is szükségesnek mu

ta tk ozott olyan szerkesztési segédlet kidolgozása, 
m ely elősegíti a termelékenység növelését. A nagy  
hagyom ányokkal rendelkező fam inta-készítésnéí 
azonban mindenfajta új módszer bevezetése nehéz 
séggel jár. D e az egyes m unkafolyam atok elem 
zése során m egállapítható, hogy a  fam inta-készítés 
nem  igényel minden fázisban szakképzett minta- 
készítőt, egyes részfeladatokat asztalos vagy  be 
tan íto tt gépm unkás is elvégezhet.

A  fentiek alapján alakult ki hazánkban, elsősor
ban a Lenin K ohászati Műveli ben a „szerelő bri- 
gádos” munkamódszer.

A  „szerelő brigádos” munkamódszer lényege, 
hogy a brigád vezetője egységeire bontja a m unka 
feladatokat, am ely egységek alapján a gyártás 
lefolytatható. Az ism étlődően előforduló elemek 
méreteinek meghatározására a típustechnológiai 
előírásokat, továbbá a fam inta-szerkesztési segéd 
le te t alkalmazza.

Az előkészítő részleg feladatait a  típustechnoló 
giák és a segédletek felhasználásával határozzák 
meg. Pl. : keret, szegmens, dongaszerkezetek mé
retezése (4. ábra).

A gyártáselőkészítő és programozó munka szerepe

A term elékenység és folyam atos öntőm intagyár 
tás alapvető feltételei közé tartozik a jól szervezett 
gyártáselőkészítés és programozó munka.

Az előkészítés három fő fejezetre oszlik :

— előzetes program
— gyártáselőkészítés
— részletes program.

Előzetes program

Az értékesítési osztály a termelési és technológiai 
szervek által vélem ényezett megrendelés doku 
m entációit nyilvántartásba veszi. A termelési osz 
tá ly  — m űszaki dokumentáció alapján — a gyár 
tási határidőt, a technológiai osztály a gyártható- 
ságot és a rendelésteljesítés dokum entációját állítja 
össze. A termelési osztály a technológiai előkészí
tésre vonatkozó határidőket is előírja.

A termelési osztály műszaki becsléssel kialakí
to tt  értékeit a finom  és részletes programozás vég 
rehajtását m egelőzően ellenőrizni kell. E  cél érde
kében a  becsült és valós értékeket a m intaféle 
ségeknek megfelelően negyedéves bontásban —

ha szükséges, rövidebb időszakra is — szem léltető  
grafikonra célszerű felvezetni. E zzel a módszerrel 
egy  megbízható összehasonlítást lehet elvégezni, 
m ert a műszaki becsléssel kialakított adatokkal 
szemben a grafikonon a technológiai osztály  m ű 
szaki adatainak a felhasználásával, az értékesítés 
által pontosan kim unkált forintértékek szerepel
nek. Ez az ellenőrzési módszer még időben, és ki 
elégítő pontossággal tájékoztatja a termelési osz 
tá ly t a tárgynegyedév terheléséről. A jelentkező  
problémákra a szükséges intézkedést tehát még 
időben el lehet végezni a grafikon értékeinek fel 
használásával (5. ábra).

Gyártáselőkészítés

A gyártástechnológiai osztály  szakelőadója (fa. 
fém, műanyag) a rendelkezésre álló nomenklatúrák 
alapján kidolgozza a gyártm ány technológiáját és 
normaidejét. Részm űveletekre, fázisokra bontja 
a gyártási feladatot (felrajzolás, szabás, nagyolás, 
enyvezés, marás, esztergályozás, összeépítés stb.).

A m űveletek bontásánál figyelem be л-eszi az 
azonos területeken végezhető feladatokat, a rész 
műveletekre időnormát állapít meg, ugyanakkor

ф 500 mm felett párnafa merevítőt alkalmazunk 
ejt 800 mm felett a párnafa szegmentgyilrúből készül

Ф L a V

fa

250-300
500- g kO uo 2
501-1000 kO kO 3

1001-1500 kO kO к

301-500
500-ig ВО kO 2
501-1000 80 kO 3

1001-1500 80 kO к

501-1000
500-ig 120 kO 2
501-1000 120 50 3
1001-1500 120 60 к

1000 felett
500-ig 120 60 2
501-1000 120 80 3
1001-1500 120 80 к

/ . ábra. Dongaszerkezetek méretezése
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Faminta

-ï. ábra. Grafikon a kapacitás-leterhelés ellenőrzéséhez

m eghatározza a gyártm ány anyagszükségletét is. 
Ezek a normák, illetve ezek összessége a termék  
árm egállapításának az alapja. Az értékesítési osz 
tá ly  ennek alapján igazolja vissza a megrendelést.

Finomprogramozás

A tételes finomprogramozás —  az egyes techno 
lógiai ágazatoknak megfelelő csoportosítás és össze 
hangolás —  a termelési osztály feladata. A finom 
programozás üzemszerű alkalmazása magasszintű 
és állandó ellenőrző tevékenységet követel.

A termelési osztály a finomprogramban m eg 
határozza a részhatáridőket és azt a m űvezetők  
elsőrendű feladatának tekinti. A termelési osztály  
a részhatáridők ütem es teljesítését a diszpécser 
szolgálaton keresztül ellenőrzi. A részhatáridők 
betartását akadályozó problémákról a m űhely ve 
zetője köteles értesíteni a termelési vezetőt a szük 
séges intézkedés m egtétele végett.

A tételes finomprogramot tiszta  fam inta-készle- 
tek esetén csak kb. 100 munkaórán felüli öntő- 
m inta-készletek készítésére, vagy kisebb időszük 
ségletű, de súlyponti és soronkívtili munkák le 
gyártására célszerű elkészíteni.

A kom binált vagy  vegyes m inták esetében  
a finom program -tervezet minden esetben elkészí
tendő, m ivel a műhelyek közötti m unkamegosztás 
ütem ességét elő kell írni, és a felmerülő rész 
feladatok teljesítésének ütem ét is csak így  lehet 
megbízhatóan irányítani, ill. ellenőrizni.

Tételes finom programozást célszerű még fém - és 
műanyag öntőm inták gyártásához is készíteni.

Fam inták finomprogramozásához használható  
n yom tatványt a 6. ábrán m utatunk be, am elynek  
rovatait naprakész állapotban a term elési osztály  
v e z e t  i.

A kom binált, illetve vegyes m inták l'inomprogra- 
mozása a famintákhoz hasonlóan történik, ennek  
m intáját a 7. ábrán m utatjuk be.
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Más szakképzettségüek és szakképzettség nélküli 
munkaerők alkalmazása a mintakészítésben

Az a tény, hogy a m intakészítő többnyire egyes 
darabokat állít elő, döntően kihat a munka szerve
zésére is. Nem  is olyan régen még élő gyakorlat 
volt, hogy a rajz kézhezvételétől kezdve a lakko 
zásig minden m űveletet a m intakészítő maga 
h ajtott végre.

Ennek a szinte „klasszikusnak” nevezhető mun
kastílusnak a fennm aradását azonban semm ilyen  
gazdasági és technológiai m egfontolás sem tám asz 
to tta  alá. U gyanis a gépesítés fejlesztése, a termelő 
berendezések centralizálása következtében új hely 
zet á llott elő. Jól elkülöníthető szakágazatok ala 
kultak ki a m intakészítésen belül, mint pl. az esz- 
tergálás, marás és lakkozás.

Ilyen meggondolás alapján —  alaposabban ta 
nulm ányozva a m unkafolyam atokat—  az egyes fő 
technológiai ágazatokban m egállapíthatjuk, hogy 
elég széles lehetőség nyílik más szakképzettségűek  
és betanított munkások alkalmazására.

Faminta-készítés

Mint azt már em lítettük, a típustechnológiák ki
dolgozása jelentős mértékben hozzájárult a fa 
m inta-készítés műveletcsoportokra való felbontásá 
hoz. A hazai gyakorlatunkban ezt úgy hasznosí
to ttuk, hogy m unkacsoportokat szerveztünk. A  
munkacsoportok vezetője egy magas képzettségű  
szakm unkás vagy  technikus, míg a csoport egyik  
tagja asztalos, aki a csoportvezetőtől kapott mére
teze tt típustechnológiai vázlat alapján a m ag 
szekrények külső kereteit legyártja, továbbá a szük 
séges kereteket, szegm enteket előkészíti a szere
lésre .

Az öntőm inták szerelését a magszekrények be- 
tétezését a csoport m intakészítő szakmunkásai 
végzik.

A  m unkacsoportokat rugalmasan kell szervezni, 
a rendelésállom ánytól függően. Azonban általános 
következtetésként megállapíthatjuk, hogy 5— 6 
fős m intakészítő csoportok egy  asztalost eredm é
nyesen tudnak foglalkoztatni.

Van olyan gyakorlat is, hogy az összes előkészítő  
tevékenységet fo lytató  asztalosokat egyetlen mű
helybe töm örítik, ahol megfelelő célgépekkel is fel 
szerelik őket.

A fa m inta-készítésben további lehetőségek is 
vannak még a kapacitás bővítésére. A szupportos 
faesztergapadokon faesztergályos szakmunkásokat, 
m íg az egyetem es mintamaró-gépeken b etan ított 
m unkásokat alkalmazunk. Általában minden 15 
főre egy  fő faesztergályos, míg kb. 30 főre egy  fő 
m arós alkalm azása célszerű.

A  fa öntó'minták festése és feliratozása ugyan 
csak olyan terület, ahol eredményesen lehet alkal

mazni b etan ított m unkásokat. Elm ondhatjuk, 
hogy nálunk ezen a területen csak b etan ított női 
dolgozókat alkalmaznak.

Az ezen a területen esetleg felmerülő szakmai 
problémákat a m űvezetők közvetlen irányításával 
oldják meg.

Á ltalánosnak vehető, hogy 10— 12 fam inta-készí- 
tőre kell szám olni egy fő  lakkozóval.

Fémminta-készltés

A m unkafolyam atok célszerű megszervezésével 
a fém m inta-készítésben is van lehetőség más szak 
mabeliek és b etan ított munkások alkalmazására, 
íg y  esztergapadokon vasesztergályosokat, míg 
a marógépeken marós szakm unkásokat és betaní
to tt  munkásokat foglalkoztatunk. D e nemcsak 
a gépm unkások kerültek ki más szakterületről, 
hanem a fém m intakészítő csoportok tagjai között 
is alkalmazunk jóképzettségű géplakatosokat és 
szerszám készítőket. Ezek viszonylag rövid időn 
belül szinte azonos kvalifikáltságú munkavégzésre 
képesek, mint a tanult mintakészítők.

A  fém m inták és magszekrények végső kikészí 
tésére, csiszolására m unkacsoportonként egy-egy  
fő női munkaerőt alkalmazunk. E gyébként a fém- 
m inta-készítő csoportok létszám a 5— 6 fő.

Műanyag mintakészítés
H azánkban a műanyag m intakészítésnek az 

a módszere van elterjedve, am ely lehetővé teszi 
b etan ított női munkaerők alkalmazását, nevezete 
sen az epoxigyantát ecsettel, rétegenként hordjuk 
fel, és a rétegek közé ü vegtextíliát helyezünk.

Az ism étlődő egyszerű m űveleteket rövid begya 
korlás után bárki el tudja sajátítani. M intakészítő  
szakképzettségű csoportvezetők vezetik a m űanya 
gos csoportok m unkáját.

Megjegyezzük, hogy a m esterm intákat, am elyek 
nek anyaga lehet fém vagy fa, nem a műanyagosok  
készítik, hanem azokat készen kapják.

Az így  k ifejlesztett technológia eredm ényeként 
átlag egy fő m intakészítő szakmunkás m ellett 2 fő 
b etan ított női munkaerőt lehet eredményesen fog 
lalkoztatni. A betan ított női munkaerők alkalm a
zása leggazdaságosabban a műanyag m intakészí
tésben történik, ugyanis ez a technológiai ágazat 
a legkisebb eszközigényes, ami már önmagában is 
biztosítja, hogy könnyen elsajátíthatók az egyes 
munkafogások. Gépeken nem  kell dolgozniuk, fő 
munkaeszközük a gyantásedény és az ecset.

Összefoglalás

Összefoglalva m egállapíthatjuk: ha a term elé 
kenységet kom plexen vizsgáljuk, akkor élő-és holt- 
munka-megtakarítás legeredményesebben a m ű 
anyag m intakészítésben érhető el.

A Soproni Helyi Csoport 1972. november 9— 10. között rendezi Sopronban az

V. SOPRONI TEM PER Ö N TÉSI É S  M IN T Á K É  SZÍT É SI N A PO K -at 

J e le n tk e z é s i la p o k a t k ü ld  a H e ly i C soport titk á ra , dr. M ach er É r igyes.
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Vasöntvények feszültségm entesítő izzítása
K Ï Ï S E Ï ,  II  Л L I N A  és D r. K O E C Ï I ,  S T A N I S L A W  oki. kohóm érnökök  

Ö n tészeti K u ta tó  In té z e t, K rak k ó

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

Vizsgálatokat végeztek annak megállapítására, 
hogy a feszültségmentesítő izzítás paraméterei, a ru 
galmas —  képlékeny tulajdonságok, valamint a 
belső feszültségek kezdeti értékei m ilyen hatást gya 
korolnak a feszültségeknek a feszültségmentesítő 
izzítás során bekövetkező csökkenésére. A  kapott 
eredmények alapján javasolják a feszültség mente
sítő izzítás hőntartási hőmérsékletének növelését, a 
hőntartás idejének lerövidítését és a folyam at végső 
szakaszában a lehűlést sebesség növelését. U gyan 
csak kidolgoztak egy egyszerű gyakorlati módszert, 
amellyel a feszültségmentesítő izzítás után ellen 
őrizni lehet a belső feszültségek csökkenésének mér
tékét.

A korszerű gépgyártás egyik  igen fontos prob 
lém ája a vasöntvényekben előforduló belső feszült 
ségek csökkentése.

A  belső feszültségek keletkezésének alapvető oka 
az öntvény egyes részeinek egyenlőtlen  lehűlése, 
különösen pedig az ezzel összefüggő képlékeny —  
rugalmas alakváltozások.

Az öntvény belső feszültségeinek keletkezését je 
lentős mértékben befolyásoló egyéb okok közül 
meg kell em líteni a forma ellenállását, am ely az 
öntvény szabad zsugorodását akadályozza a lehű 
lés során, valam int az öntvény anyagában bekövet 
kező szövetátalakulásokat. H a a belső feszültsé 
gekkel bíró öntvényben a feszültségek egyensúlya  
m egbom lik azáltal, hogy az öntvény egy részét a 
gépi megmunkálás során eltávolítjuk, vagy pedig 
azért, mert az üzem eltetés a latt külső erők hatnak  
rá, akkor a feszültségek új egyensúlyi állapot eléré 
sére törekednek, és eközben az öntvény deformáló 
dik. Anélkül, hogy részletesebben foglalkoznánk az 
ilyenfajta deformációk keletkezésének mechaniz 
musával, meg kell állapítani, hogy ezek a deformá
ciók a gépgyártási gyakorlatban nagy nehézségeket 
okoznak, m inthogy nehezen láthatók előre és szám 
szerűen nehezen m egfoghatók.

Az üzem eltetés a latt a külső erők hatására az 
öntvényben ébredő feszültségi mező a belső feszült 
ségek mezejére szuperponálódik, és kedvezőtlen  
szélső esetekben az öntvény repedését, teljes tönk 
rem enetelét okozhatja.

A belső feszültségek következm ényeinek elhárí
tására az öntvényeket különböző technológiai fo 
lyam atoknak vethetjük  alá, am elyeknek célja a fe 
szültségek m egszüntetése.

A  belső feszültségek m egszüntetésének ismert 
módjai a következők:

a) pihentetés,

b)  feszültségm entesítő izzítás,

c) statikus terhelések hatására bekövetkező fe 
szültség m entesítés,

d) dinamikus terhelések hatására bekövetkező  
feszültségm entesítés.

A  gyakorlatban legelterjedtebb a két első m ód 
szer.

A belső feszültségek megszüntetésére a legjobb 
módszer a feszültség m entesítő izzítás, m ely a p i 
hentetéshez viszonyítva rövid m űvelet.

A  feszültségm entesítő izzítás széles körű alkalm a 
zásában az alapvető nehézséget, az izzító berende
zések kis átbocsátó képessége jelenti. E zért m ű 
szaki-gazdasági szem pontból igen jelentős, hogy az 
izzítási folyam atot olyan paraméterekkel vezessék, 
am elyek biztosítják, hogy a feszültségek az ön t 
vényben kellően lecsökkenjenek, ugyanakkor az 
izzítási ciklus időtartam a is minimális. Igen lénye 
ges továbbá ellenőrizni, hogy az öntvény belső fe 
szültségei a feszültségm entesítő izzítás után m i
lyen  mértékben csökkentek.

A fentieket szem elő tt tartva a szerzők széles kö 
rűen vizsgálták a feszültség m entesítő izzítási fo lya 
m at param étereit, valam int azokat az anyagténye 
zőket, am elyek a belső feszültségek nagyságát b e 
folyásolják.

A vizsgálatok eredm ényei alapján jelentősen le 
lehet rövidíteni a feszültségm entesítő izzítás idejét, 
ugyanakkor az öntvények belső feszültségei kielé 
g ítő mértékben lecsökkennek. U gyancsak kidolgoz
tuk a feszültségm entesítő izzítás ipari ellenőrzési 
módszerét.

Az elvégzett vizsgálatok terjedelme

A vizsgálatok m ódszertanát úgy alakítottuk ki, 
hogy a kapott eredményekből következtetéseket 
lehessen levonni arra vonatkozóan, hogy a fesz ü lt- 
ségm entesítő izzítás alapvető hőmérsékleti —  idő 
beli paraméterei és az öntöttvas tulajdonságai ho 
gyan befolyásolják a belső feszültségek csökkené
sét.

A  feszültség m entesítő izzítás előtti és utáni belső 
feszültségek különbségének a feszültségek kezdeti 
értékéhez való százalékos arányát a belső feszültsé 
gek  csökkenési fokának (az) nevezzük.

A belső feszültségek csökkenési fokát eldöntő  
alapvető hőmérsékleti —- időbeli tényezők:

a) a hőntartás hőmérséklete,
b) a hőntartás időtartam a,
c) a lehűtés sebessége a hőntartás időszaka után.
Az öntöttvas mechanikai tulajdonságai közül a

vizsgálatok során figyelem be vettü k  :
a) rugalmas —  képlékeny tulajdonságokat,
b) a kem énységet.

A feszültségm entesítés után visszamaradó belső 
feszültségek nagyságát befolyásolja a belső feszült 
ségeknek a feszültségm entesítés előtti, kezdeti ér
téke is.

A vizsgálatokat az eredeti eljárás szerinti spe 
ciális próbatesteken végeztük [9].

A vizsgálatok végső fázisában a próbatestekkel 
kapott eredm ényeket ipari viszonyok között el 
lenőriztük.
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Л  r iz sg á la to k h o z  h a szn á lt  ö n tö ttv a sa k  vegy i ö ssze té te le  és  szö v ete
1. táblázat

S orszám
A d a g 
szám

Ö n tö t tv a s  fa jta

S z ö v e t V e g y i ö ssz e té te l, %

P er lit
0//0

G rafit C Si M n P S M g

1. 4 L e m e zg r a fito s  ö n tö t tv a s  ................ 15 A  3 3 ,47 3 ,36 0 ,61 0 ,2 0 0 ,0 4 0 _____

2. 5 L e m e zg r a fito s  ö n tö t tv a s  ................ 70 A  5 3 ,43 3 ,34 0 ,7 6 0 ,3 3 0 ,0 2 8 —
3. 1 L em ezg ra fito s  ö n tö t tv a s  ................ 100 A  5 3 ,90 3 ,34 0 ,6 0 0 ,1 3 0 ,0 3 0 —
4. 3 L e m e zg r a fito s  ö n tö t tv a s  ................ 70 A  5 3 ,48 2 ,80 0 ,67 0 ,4 3 0 ,0 4 0 —

5. 2 L em ezg ra fito s  ö n tö t tv a s  ................ 100 D -E  6 /7 3,21 1,78 0 ,7 0 0 ,17 0 ,0 4 0 —
(i. 6 L e m e zg r a fito s  ö n tö t tv a s  ................ 70 E  7 3 ,22 1,84 0 ,71 0 ,5 0 0 ,0 7 5 —
7. 8 L e m e zg r a fito s  ö n tö t tv a s  ................ 100 A  6 2 ,99 2 ,35 0 ,7 8 0 ,47 0 ,0 9 0
8. 7 L em ezg ra fito s  ö n tö t tv a s  ................ 100 A  6 3 ,10 2 ,3 4 0 ,7 2 0 ,2 4 0 ,0 9 0 —
9. 9 P er lite s , g ö m b g r a fito s  ö n tö t tv a s 100 V I  6 3 ,40 2 ,5 0 0 ,6 5 0 ,1 2 0 ,0 0 4 0 ,0 8

10. 10 F err ite s , g ö m b g r a fito s  ö n tö t tv a s 15 V I  6 3 ,40 2 ,50 0 ,6 5 0 ,1 2 0 ,0 0 4 0 ,0 8

Az eg y e s  ö n tö ttv a sa k  m ec h a n ik a i tu la jd o n sá g a i
2. táblázat

A d ag-
szá m

E
k p /m m -

R u g a lm a ssá g  h a tá ra , k p /m m - OB
k p /m m 2

H R Oz M eg jeg y zések

Q © © a 0 ,0 2 a 0 ,0 5 a 0,1

4 6 698 3,8 4 ,4 5,6 7,4 10,1 120 81 ,2
5 7 820 3,8 5 ,7 8,3 10,2 13,2 135 77,8
1 8 382 3,8 5 ,9 7,6 8,8 12,1 144 76,1
3 8 670 3,8 5,9 7,8 10,4 13,8 160 72,7
2 12 451 7,6 10,2 14,4 17,6 19,9 198 67 ,0 L e m e zg r a fito s  ö n tö t tv a s
6 12 588 7,6 11,5 17,4 20,8 22 ,4 212 66,9
8 13 332 9,4 13,6 18,7 24,3 28,5 220 66 ,0
7 14 015 8,9 12,8 17,9 21,1 2 6 ,4 208 66 ,4
9 17 153 9,6 12,5 16,8 22 ,4 53 ,6 241 79,7

10 17 282 5,6 9,0 11,5 14,4 4 0 ,4 141 78,7 G ö m b g r a fito s  ö n tö t tv a s

Az izzítási folyam at hőmérsékleti —  időbeli té 
nyezőinek hatását (kivéve a hőntartás utáni hűtés 
sebességének hatását) tíz  öntöttvasfajtán vizsgál
tuk, ebből nyolc lemezgrafitos, kettő  pedig göm b 
grafitos volt. Az egyes öntöttvasfajták kémiai 
összetételét az 1. táblázat adja meg. E gyes ön tött 
vasfajtákban (3., 5., 6. és 8. adagszámú) növeltük a 
foszfortartalm at, m ivel ez a keménységére és a ru
galm as— képlékeny tulajdonságokra lényeges ha 
tással van. A vizsgálatokhoz felhasznált ön töttvas 
fajták, am elyeknek mechanikai tulajdonságait a 2. 
táblázat, m utatja, megfeleltek azoknak a m inőségek 
nek, am elyekből az öntvényeket a gyakorlatban  
készítik. Az 1. táblázatban található az egyes ön 
töttvasfajták  szövete is. A  szövet tisztán perlitestől 
ferrites-perlitesig változik, az utóbbi kb. 15% per- 
litet tartalm az. A grafitkiválások hasonlóképpen 
lényegesen különböznek az egyes öntöttvasfajták 
ban.

A hőmérsékleti— időbeli tényezők hatása 
a belső feszültségek csökkenési fokára

A feszültségm entesítő izzítás folyam atában há 
rom alapvető szakaszt különböztetünk meg, és 
pedig:

a) a felfűtést.

b) a hőntartást,

c) a lehűlést.

M indegyik szakaszt hőm érsékleti és időparamé
terek határozzák meg.

a) Felfűtés

Felfűtésnek nevezzük azt az időt, am ely a latt a 
betét a kemencébe való berakás után a hőntartási 
hőm érsékletet eléri. A  felfűtés sebessége egyrészt az 
öntvények nagyságától és fajtájától, másrészt pe 
dig a kem ence fűtési teljesítm ényétől függ. Ezeken 
túlm enően a felfűtés sebességének növelését alap 
vetően korlátozza az, hogy az öntvényeket lehető 
leg egyenletesen kell felm elegíteni, nehogy újabb 
termikus feszültségeket idézzünk elő, am elyek az 
öntvény már m eglevő feszültségeivel együ tt repe
dést okozhatnak. A felfűtési sebesség felső határa 
term észetesen jelentős mértékben függ az öntvény  
konstrukciójától és anyagától. Jelenleg a gyakor 
latban a felfűtési sebesség 50-—100 °C/h.

A fenti adatokat szem  e lő tt tartva úgy tűnik, 
hogy az izzítási folyam atnak ebben a szakaszában 
kevés lehetőség van a változtatásra. A  szerzők 
ezért a vizsgálatok során az izzításna-k ezt a szaka 
szát nem is vették  figyelem be.

b) Hőntartás

A hőntartás a feszültségm entesítő izzítás legfon 
tosabb szakasza, és hatékonyságát a hőmérséklet és 
az idő határozza meg.

Általában felvethetjük, hogy az öntvények fe- 
szültség-relaxációjának folyam ata az öntvény  
anyagában bekövetkező rugalmas-képlékeny mik- 
rováltozásokon alapul, am elyek tartós alakváltozá 
sokra vezetnek. E zeket a változásokat a hőntartás 
időszakában a hőmérséklet határozza meg, ponto 
sabban az anyagok rugalmas tulajdonságainak
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A belső feszültségek csökkenésének foka az intenzitás hőmérsékletétől és időtartamától függően

A d a g 
szá m

R u g a lm a ssá g i 
m o d u lu s  

E  k p /m m 2

B rin ell-
k em én y -

ség

A  b e lső  fe sz ü ltsé g e k  c sö k k en ésé n e k  fo k a  (az) 0//0

450 °C 500 °C 550 °C 600 °C 65 0  °C

1 h 3 h 1 h 3 h 1 h 3 h 1 h 3 h 2 h

4 6 898 120 52 62 59 76 88 86 86 98 100
5 7 820 135 43 46 70 80 85 86 79 85 97
1 8 382 144 54 56 58 72 80 84 82 92 96
3 8 670 160 42 52 44 60 81 84 83 90 98
2 12 151 198 38 48 51 54 72 77 68 86 92
0 12 588 212 33 35 54 52 67 76 72 87 95
7 14 015 208 40 42 41 54 75 69 78 88 ■ 98
8 13 532 220 32 35 44 56 69 72 76 85 93

csökkenése és a képlékeny tulajdonságok egyidejű  
javulása a hőm érséklet növelése következtéiben.

A gyakorlatban a feszültségm entesítő izzítás 
hőntartási hőmérsékletének felső határát korlátozza 
az, hogy az öntvények jó mechanikai tulajdonsá 
gait, ezen belül m indenekelőtt a kem énységét és a 
megfelelő szövetét meg kell tartania. Ezért a gya 
korlatban a lemezgrafitos szürke öntöttvasra az iz- 
zítási hőmérséklet felső határát 550— 580 °C-ra, a 
göm bgrafitos öntöttvasra pedig 650 °C-ra veszik  
fel. Figyelem m el kell lenni azonban arra, hogy az 
öntöttvasban a feszültségm entesítő izzítás során 
bekövetkező szövetváltozások, am elyeknek ered 
ményeképpen a mechanikai tulajdonságok m egvál
toznak (a kem énység csökken) diffúziós jellegűek, 
vagyis olyanok, am elyekben nagy szerepet játszik  
az időtényező.

Jelenleg a gyakorlatban a hőntartás időtartam át 
4 és 10 óra között veszik fel.

A hőntartási szakasz paramétereit lemezgrafitos 
öntöttvas esetén a 450— 650 °C, göm bgrafitos ön 
töttvasnál az 500— 680 °C hőmérsékleti tarto 
mányban, valam int 2 és 3 órás hőntartás a latt v izs 
gáltuk.

A 3. táblázatban megadtuk a belső feszültségek  
csökkenési fokát a hőntartás hőmérsékletének és 
időtartam ának függvényében.

Az 1. és 2. ábrán példaként oszlopos diagramok 
m utatják a belső feszültségek csökkenésének mér
tékét, a hőntartási szakasz hőmérsékletbeli —  idő 
beli tényezőinek függvényében. A 8. számú ön tö tt 
vas (1. ábra) az Öv. 25 minőségű öntöttvasnak, a 9. 
számú pedig (2. ábra) a Göv. 45 minőségű göm b 
grafitos öntöttvasnak felel meg. A diagramokon

1. ábra. A  belső feszültségek csökkenési foka. 8. sz. öntöttvas 
(Öv. 25)

ugyancsak feltüntettük  a kezdeti feszültségek érté 
keit (cr0).

A 3. táblázatból, valam int az 1. és 2. ábrából k i
tűnik, hogy a belső feszültségek 90% -nál nagyobb  
csökkenését csak 650 °C hőmérsékleten értük el. A 
jelenleg leggyakrabban alkalm azott 550 °C-os hőn 
tartási hőmérséklet még háromórás hőntartás után 
sem ad megfelelő eredményt.

A 650 °C-on 2 órán át végzett hőntartás az ön 
töttvasban  kim utatható kem énységcsökkenést 
nem okozott (4. táblázat).

4. táblázat
Az öntöttvas keménysége, 

a fcszültségmentesítő izzítás előtt és után 
Iz z ítá s i h ő m érsék le t 65 0  C, 

a h ő n ta rtá s  id ő tartam a 2 óra

A d a g szá m

B rin el I - k e m é n y sé g

F e s z ü lts é g m e n te 
s í t é s  e lő tt

F e s z ü lts é g m e n te 
s íté s  u tá n

4 120,4 128,8
5 135,4 145,5
1 144,6 142,4
3 159,6 161,1
2 198,0 201 ,4
6 212 ,0 2 1 0 ,5
7 208 ,8 208 ,0
8 21 9 .9 215 ,1

A kapott vizsgálati eredmények alapján m egál
lapítható, hogy a feszültségm entesítő izzítás eddigi 
paramétereit módosítani kell. A hőntartás hőmér
sékletét az Öv. 15— Öv. 25 minőségű lemezgrafitos 
öntöttvas esetében kb. 600 °C-ra, az ennél nagyobb

2. ábra. A  belső feszültségek csökkenési foka. 9. sz. öntöttvas 
(Göv. 45)
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3. ábra. A  gömbgrafitos öntöttvas 
alakváltozásának alakulása  
a feszültség függvényében, 

különböző hőmérséklet mellett

4. ábra. A  szürke öntöttvas 
alakváltozásának alakulása  
a feszültség függvényében, 

különböző hőmérséklet mellett

5. ábra. Próbatest a lehűlési 
sebességnek a másodlagos belső 

feszültségek keletkezésére gyakorolt 
hatásának vizsgálatára

szilárdságú minőségekhez kb. 650 °C-ra kell nö 
velni. A göm bgrafitos öntöttvas hőntartási hőmér
sék letét kb. 680 °C-ra kell emelni. Egyidejűleg a 
hőntartási idő két órára rövidíthető. A param éte 
reknek a fenti m ódosítása kedvező mind műszaki 
szem pontból (a feszültségek kielégítően csökken 
nek), mind gazdasági szem pontból (megrövidül az 
izzítási folyam at egész technológiai ciklusa).

c) Lehűlés

A lehűlési szakasz a feszültségm entesítő izzítási 
folyam at legidőigényesebb szakasza. Ez onnan 
ered, hogy a feszültségm entesítő izzítás jelenleg el 
fogadott hőmérséklet vezetése szerint a b etétet a ke
m encével együ tt kb. 150 °C-ra kell lehűteni. A hő 
kezelő kemencék (és a betét) igen nagy hókapaci
tása, valam int a kis hőátadási tényező m iatt a be 
té t  lehűlési sebessége a hőntartás után a 30 °/h  érté 
k et nem lépi túl. Ennél fogva a lehűlés teljes idő
tartam a rendszerint 15 és 20 óra között van.

A másodlagos belső feszültségek keletkezési lehe
tőségeinek szemszögéből az öntvények kis lehűlési 
sebessége teljes mértékben indokolt. F igyelem be 
kell azonban venni, hogy ilyen lehetőség lényegé 
ben csak olyan hőm érséklettartom ányban áll fenn, 
am elyben az ön töttvas kellően rugalmas.

A lehűlési szakasz paramétereinek m egállapítá 
sára le fo ly ta to tt vizsgálatok kétirányúak voltak: 
annak a hőm érséklettartom ánynak meghatározása, 
am elyben az öntöttvas elveszíti rugalmas tulajdon 
ságait, továbbá a lehűlési sebesség hatásának meg
határozása a másodlagos belső feszültségek kelet 
kezésére, a feszültségm entesítő izzítás után.

Az öntöttvas rugalmas— képlékeny tulajdonsá 
gainak a hőm érséklettől függő, változását a 3. és 4. 
ábrák m utatják. Látható, hogy a lemezgrafitos ön 
tö ttvas rugalmas —  képlékeny tulajdonságai lénye 
gesen 500 °C-on, a göm bgrafitos öntöttvaséi pedig 
600 °C-on kezdenek m egváltozni. Feltehetjük te 
hát, hogy 500 °C-ig a feszültségek vizsgált érték- 
tartom ányában a próbatest deformációi alapve 
tően rugalmas típusúak.

A lehűlési sebesség hatását az öntvények másod 
lagos, a feszültségm entesítő izzítás utáni belső fe 

szültségekre egy speciálisan kialakított öntvényen  
vizsgáltuk, m int ahogyan azt az 5. ábra m utatja. 
A feszültségm entesítő izzítást a következőképpen  
fo ly ta ttu k  le : hőmérséklet 650 °C, hőntartás idő 
tartam a 3 óra, lehűlés a kem encével együ tt 
100 °C-ig. E zután az öntvényeket újból bizonyos 
hőm érsékletre (éspedig 250, 350, 400, 450, 500, 600 
és 650 °C-ra) m elegítettük fel és egy órán keresztül 
hőn tartottuk . Az öntvényeket ezután k ivettük a 
kem encéből és az öntvény egyik  hosszabbik oldalát 
különböző módszerekkel hűtöttük (vízbe tettük , 
fémlemezre állítottuk, sűrített levegővel fúvattuk, 
betonlemezre állítottuk vagy levegőn hagytuk). Az 
öntvény m indkét hosszabbik oldalában termoele- 
m eket helyeztünk el. Mind a felfűtéskor, mind az 
azt követő —  különböző módszerekkel végzett —  
lehűtéskor m értük a hőm érsékletkülönbség vá lto 
zását a Linseis cég készülékével (6. ábra).

Amikor az öntvények szobahőmérsékletre lehűl
tek, az 5. ábra szerinti helyekre nyúlásmérő bélye 
geket ragasztottunk fel, am elyekkel meghatároztuk  
a belső feszültségeket. Az öntvényeket az egyik  
hosszabbik oldalukon merőlegesen átvágtuk.

2 b 6 в 10 42 4b 46
*,m‘n \ösoe-s\

6. ábra. A különböző módszerekkel hűtött öntvények 
hőmérsékletkülönbsége
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Л m á so d la g o s b első  fesz ü ltsé g ek  n a g y sá g a , k p /m in -
5. láblazul

A z ö n tv é n y  le h ű té sé n e k  m ó d ja

2 > 'C E g y e n le te s E g y  o ld a l E g y  o ld a l sű r íte t t E g y  o ld a l E g y  o ld a l
С -и œ
g J4 ^ le h ű lé s  le v e g ő n v íz b e n  h ű tv e le v e g ő v e l h ű tv e fém la p ra  á llítv a b e to n la p ra  á llítv a

С
JH ев Ю G öv. Ö v. G öv . G öv. Ö v. G öv . G öv . Ö v. G öv . G öv. Ö v. G öv . G öv. Ö v. G öv .
«и 45 25 40 45 25 40 45 25 40 45 25 40 45 25 40

° с
250
350 — .--- — 0,1 — 0,1 — — — — — — — 0,1 ---  ’
400 — — — 0,2 0,1 0,1 0,1 0,1 — 0,1 — — 0,1
450 — 0,1 — 0,3 0,5 0 ,5 0 ,2 0 ,2 — 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
500 0,1 — — 1,6 3,2 1,3 0,8 3,0 1,3 1,0 — 0,1 0,1 — 0,1
550 — 0,1 0,1 3,0 6 ,0 2,1 2,6 4 ,5 3,2 — 0,2 0,1 0 ,2 0 ,6 0 ,2
600 0,1 0,1 0,1 2,9 11,2 6,5 2,9 3,0 3,2 2,6 3,2 3,2 0 ,4 0 ,6 0 ,5
650 0 ,2 0,1 0,2 9,8 10,0 9,8 6,7 6,2 4,8 6,2 6,2 3,6 0 ,6 0 ,6 0 ,4

Az 5. táblázat a k iszám ított másodlagos belső hú 
zófeszültségek értékeit tartalm azza. Az adatokból 
kitűnik, hogy a kemencéből való k ivétel veszélyes 
hőmérséklete 450 °C, ha az öntvények gyorsan és 
egyenlőtlenül hűlnek le. H a az öntvények levegőn  
vagy akár beton- vagy fémlapon nyugodtan hűl
nek le, akkor a kritikus hőmérséklet felfelé tolódik  
el, éspedig 550 °C fölé.

A  7. ábra m utatja a kemencéből 450 °C-on k ivett 
és ezután az egyik  oldalán vízbem ártott öntvény  
hőm érsékletváltozását az öntvény hosszabbik olda 
laiban. A  diagramon ábrázoltuk a hőmérsékletkü 
lönbségek, valam int a hőmérsékletkülönbség által 
okozott elm életi feszültségértékek görbéjét is. L át 
ható, hogy a legnagyobb feszültségek (9 kp/m m 2 fe 
le tt)  akkor ébredtek, amikor az öntvény oldalainak 
hőm érséklete 400 °C alá esett. Ezen a hőmérsékle 
ten  az öntöttvasnak —  mint ahogyan azt a rugal
mas —  képlékeny tulajdonságok diagramjai mu
ta tják  (3. és 4. ábra) —  nincs lényeges képlékeny 
deformációja, és ezért az öntvény nem szenved  
maradó m éretváltozást, ami a belső feszültségek  
közvetlen oka lehetne.

A  lehűlési szakasz hőmérsékleti —  időbeli para 
métereinek vizsgálata során kapott eredményekre 
tám aszkodva meghatározhatjuk azokat a hőmér
sék leteket, am elyeken az ön tvényt a kemencéből 
kivehetjük anélkül, hogy másodlagos belső feszült 
ségek  keletkezésétől kellene tartani. Szürke ön 
tö ttv a s  esetében ez a hőmérséklet 400 °C, a gömb-

7. ábra. A  hőmérséklet- és feszültségváltozások 
időbeni alakulása

A z  Öv. 25 minőségű öntvény egy oldallal vzíbe mártva. 
H űtés 450 °C-röl

grafitos öntvények esetében 450 °C. H a elfogadjuk  
a fenti hőmérsékletértékeket, akkor a kem encét az 
eddigi gyakorlattal szemben 8— 10 órával előbb le 
het új hőkezelési ciklusra igénybe venni.

Az öntöttvas rugalmas— képlékeny 
tulajdonságainak és a feszültségek kezdeti 

értékének hatása
a belső feszültségek csökkenési fokára

A belső feszültségek csökkenési fokát lényegesen  
befolyásolják az öntöttvas rugalmas— képlékeny  
tulajdonságai és a belső feszültségek kezdeti ér
tékei.

Az öntöttvas rugalmas— képlékeny tulajdonsá 
gai m indenekelőtt a szövettől, tehát a grafit alakjá 
tól, m ennyiségétől és nagyságától, valam int a fé 
mes alapszövettől függenek. Ezek a tulajdonságok  
a szakítókísérlet során kapott rugalmassági határ
ral (nyúláshatárral) és a rugalmassági modulussal 
jellemezhetők. A nyom ó igénybevétel m elletti ru 
galm as— képlékeny tulajdonságokra bizonyos
mértékben jellemző lehet a kem énység.

ExfO3, kp/mm1 e

8. ábra. A  belső feszültség csökkenési fokának összefüggése 
a rugalmassági modulussal

A szürke öntöttvas rugalmas tulajdonságainak  
hatását a belső feszültségek csökkenésére a 8. ábra 
m utatja. Az egyik görbe az új, javasolt hőkezelésre 
(hőmérséklet 650 °C, hőntartási idő 2 óra), a másik 
az eddig alkalm azott hőkezelésre (550 °C, 8 óra) vo 
natkozik. M indkét esetben a nagyobb rugalmassági 
modulusú öntöttvasfajtákban a belső feszültségek  
csökkenési foka kisebb. Ebből azt a következtetést 
kell levonni, hogy minél nagyobb az anyag rugal
massági modulusa, am elyből a vasöntvények ké 
szültek, annál nagyobb izzítási hőmérséklet szüksé-
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9. ábra. A  belső feszü ltségek csökkenési fo k á n a k  összefüggése  
az öntöttvas kem énységével

10. ábra. A  belső feszültségek csökkenési foka  
különböző kezdeti feszültségeknél

ges a megfelelő feszültségm entesítés elérése céljá 
ból.

A 9. ábra a belső feszültségek csökkenési fokát és 
az öntöttvas keménysége közti összefüggést mu
ta tja  ugyanolyan hőkezelésekkel, mint a 8. ábra. 
K i kell hangsúlyozni, hogy ezek a görbék jellegük 
ben hasonlítanak a 8. ábrán bem utatott görbékhez. 
Tehát a keménységmérés eredményei ebben az 
esetben mutatói lehetnek az öntöttvas rugalmas tu 
lajdonságainak, és egyben felhasználhatók a fe 
sz ültségcsökkenés meghatározására.

Az öntvényekben a feszültségm entesítő izzítás 
után visszam aradt belső feszültségek abszolút érté 
két lényegesen befolyásolja a belső feszültségek  
kezdeti értéke (1. és 2. ábra), de ez függ a rugalmas 
tulajdonságoktól is. A 10. ábra m utatja a belső fe 
szültségek kezdeti értékeinek hatását a feszültségek 
csökkenési fokára. E zt a grafikont különböző izzí- 
tási hőmérsékletekkel és hőntartási időtartamokkal 
kapott eredmények alapján dolgoztuk ki. Az ábrá
ból látható, hogy a kis rugalmassági modulusú 
(E <  8000 kp/m m 2) szürke öntöttvasfajták esetén a 
belső feszültségek kezdeti értékének hatása a 
feszültségek csökkenési fokára elhagyhatóan kicsi, 
viszont a nagyobb rugalmassági modulusú ön tött 
vas esetében (E >  12 000 kp/m m 2) a feszültségek  
csökkenési foka összefügg a belső feszültségek kez
deti értékével.

Vizsgálatok öntvényeken

A próbatesteken lefo lytatott vizsgálatok során 
m eghatározott új hőm érsékleti— időbeli paramé
tereket üzemszerűen villanym otorok és esztergapa 

dok öntvényeinél alkalm aztuk. M indegyik típusból 
egy-egy ön tvén yt az eddig alkalm azott hőkezeléssel 
feszültségm entesítettek (hőmérséklet 550 °C, hőn 
tartási idő 8 óra, lehűlés a kem encével 150 °C-ig), 
két-két ön tvén yt pedig az újonnan elfogadott hőke 
zeléssel (hőmérséklet 600 °C, hőntartási idő 3 óra). 
U tóbbiak közül egy-egy ön tvén yt a kemencéből 
400 °C-on kivettünk és a hűtés egyenlőtlenségének  
növelése céljából alaplapjával vízbe helyeztük. 
A többi ön tvén yt a kem encével együ tt 150°C-ig hű 
tő ttü k  le. E zt követően az összes ön tvén yt azonos 
vizsgálatnak vetettü k  alá, hogy az izzítás után  
visszam aradt belső feszültségeket meghatározzuk. 
A vizsgálatok eredményei m egm utatták, hogy 
nincsenek lényeges különbségek a belső feszültsé 
gek nagyságában a feszültségm entesítő izzítás le 
folytatásának módjától függően.

Az izzítás ellenőrzése

Eddig a gyakorlatban hiányzott a roncsolás- 
m entes, gyors ellenőrzési mód a belső feszültségek  
csökkenési fokának megállapítására. Az izzítás 
ellenőrzése lényegében a hőmérsékleti— időbeli 
paraméterek ellenőrzésére korlátozódott, ezek kö 
zül a hőmérséklet ellenőrzése számos esetben nem 
volt megfelelő. A hőm érsékletet rendszerint a k e 
mence boltozatában elhelyezett termoelemek segít 
ségével határozzák meg, itt  pedig más hőmérséklet 
uralkodik, m int a feszültségm entesítő izzításnak k i 
te t t  öntvényekben. Az alkalm azott vizsgálati m ód 
szerekre és a vizsgálatok során kapott eredményekre 
tám aszkodva kidolgoztuk a belső feszültségek  
csökkenési fokának ipari ellenőrzését. Ez a módszer 
azon alapul, hogy az öntvényekkel együ tt egy spe 
ciális mérőszerkezetet is behelyezünk a kemencébe. 
Ebben a mércszerkezetben egy próbatest helyezke
dik el, amelyben rugalmas hajlítással ismert feszült 
séget ébresztünk. A próbatest ugyanolyan anyag 
ból készül, m int az öntvények. Az izzítás befejezése 
után meghatározzuk a próbatestbe előzetesen be 
v itt  feszültségek csökkenési fokát, am ely —  am int 
azt a vizsgálatok kim utatták —  nagy valószínűség 
gel megfelel az öntvényekben levő feszültségek  
csökkenési fokának. A próbatest feszültségeinek  
csökkenési fokát igen egyszerűen lehet mérni, a 
mérés lényegében a próbatest behajlásának m éré
sére korlátozódik.

összefoglalás

A  vizsgálatok során kapott eredmények m eg 
m utatták, hogy a feszültségm entesítő izzítás eddig 
alkalm azott hőm érsékletvezetését módosítani kell: 
a hőntartási hőmérsékletet növelni, egyidejűleg a 
liőntartás időtartam át csökkenteni kell és az ön tvé 
nyeket lényegesen nagyobb hőmérsékleten lehet a 
kemencéből kivenni.

A pontos hőmérsékleteket az öntvény anyagától 
és szövetétől, valam int a belső feszültségek kezdeti 
értékétől függően kell meghatározni.

A feszültségm entesítő izzítás hatékonyságát pár
huzamosan kell értékelni, egyrészt az egyes szaka 
szok hőmérsékletének és idejének mérésével, más
részt az öntvényekkel együ tt hőkezelt próbatestek 
feszültségcsökkenési fokának ellenőrzésével.
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A feszültségm entesítő izzítás technológiájának  
m egjavításával jelentősen növelhető a hőkezelés 
hatékonysága és —  az egész folyam at ciklusidejé 
nek lerövidítésével —  a gazdaságossága.
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fo g a lm a z tá k  m eg .

A  L iég e -i in té z e tb e n  o ly a n  m ó d sz er t  fe j le s z te t te k  k i a  
h ő á ta d á s i sz á m  m érésére , m e lly e l a  h ő á ta d á ssa l járó  m e 
ta llu rg ia i fo ly a m a to k  a la t t  le h e t  a  h ő á ta d á s i sz á m o t  
m eg h a tá r o zn i.

K é t  d o lg o z a t  tá r g y a  a  tu sk ó  m e g m er ev ed ésén ek  m a 
te m a tik a i m o d e llje . U g y a n c sa k  k é t  m u n k a  fo g la lk o z ik  
a  fo ly a m a to sa n  ö n tö t t  szá l k r is tá ly o so d á s i fro n tjá n a k  
m a te m a tik a i m eg fo g a lm a zá sá v a l : az e g y ik  acé lra , a  m á 
s ik  alum ínium ra^ v o n a tk o z ik .

A  „ H o lla n d  Á lla m i B á n y á ” -k b a n  a  b u n k erek b en  t á 
ro lt  szén  h o m o g e n iz á lá sá n a k  k érd ésé t  o ld o ttá k  m eg . 
U g y a n c sa k  h o lla n d  k u ta tó  fo g la lk o z o tt  a  n a g y o lv a sz tó  
fo ly a m a ta in a k  m a te m a tik a i m o d e lljév e l.

T u sk ó h e v ítő  k em en cé k  te lje s ítm é n y é n e k  sz im u lá lá 
sá ra  a lk a lm a z h a tó  m a te m a tik a i ö ssz e fü g g é se k e t  tá r 

g y a lt  az u to ls ó  e lő a d á s. A  k ia la k íto t t  m o d e ll IB M 3 6 0 /7 5  
k o m p u terre l 15— 30 m p  sz á m ítá s i id ő t  te sz  le h e tő v é .

A z e lő a d á so k  zö m e  a  h ő á ta d á s  p ro b lém a i ik á já v a l 
fo g la lk o z o tt, a m i a  m eta llu rg ia i p ro b lém á k  tú ln y o m ó  
tö b b sé g é n e k  sa r k a la to s  k érd ése . Ig e n  ö rv e n d ete s , h o g y  
a  d o lg o za to k  á lta lá b a n  n a g y ü z e m i fo ly a m a to k k a l k a p 
c so la to s  k ísé r le te k e t  tá m a s z to t ta k  a lá , v a g y  t e t t e k  s z ü k 
sé g te len n é . U g y a n c sa k  k o m o ly  er ed m én y , h o g y  a  m a te 
m a tik a i m o d e lle k  a lk a lm a zá sa  b e v o n u lt  a  m eta llu rg ia i 
b eren d ezések  te r v e z é sé b e  is . A  k ö n y v  ez ér t n em csa k  a  
m eta llu rg u so k  és a  v e lü k  d o lg o zó  m a te m a tik u so k , h a 
n em  a  te r v e z ő k  szá m á ra  is  é r ték es  se g éd le t .

Sz. L .

C súszósú rlód ás a vas- és  a cé lm ű v ek b en . (Tribology in  
iron and steel works.) „ T h e  Iro n  a n d  S te e l I n s t i tu te ” L o n 
d on  125. k ia d v á n y a , 1970.

A  k ö n y v  az 1969 ő szén  L o n d o n b a n  m e g ta r to tt  h a 
so n ló  c ím ű  k o n feren c ia  a n y a g á t  ö le li fe l. E z z e l a  k o n fe 
re n c iá v a l új tu d o m á n y á g  b e v o n u lá sá t  s z e n te s íte t té k  a  
k o h á sz a t  ter ü le té re . A  szerző k  és a  k u ta tó k  fe lism erték , 
h o g y  a  k o h ó ip a rb a n  k ia la k u lt  b eren d ezés- é s  a lk a trész -  
k o p á s a  je le n leg i m ér e tek b e n  ig en  n a g y  a n y a g i ter h e t  
je le n t  és  e g y á lta lá b a n  n em  e lk e r ü lh e te t le n  „ c s a p ó s ” .

A  41 5  o ld a la s  k ö n y v  a n y a g a  9 cso p o r tra  o sz th a tó . A z  
első  e lő a d á sc so p o r t  az  érce lő k ész ítő  m ű v e k  és a  sz á llító -  
b eren d ezések  k o p á sp ro b lém á iv a l fo g la lk o z ik .

A  m á so d ik  cso p o r t a n y a g a  a  h en g erlésen  k ív ü li h i 
d eg a la k ítá s  (cső- é s  d ró th ú zá s, sa jto lá s)  k e n ő a n y a g á t  és  
k e n é s te c h n ik á já t  tá rg y a lja .

A z  e lő a d á so k  h a rm a d ik  cso p o r tja  a  h id eg h en g erm ű -  
v e k  tá m c sa p á g y a in a k  k orszerű  k ia la k ítá sá v a l, v a la m in t  
g o ly ó c sa p á g y a c é lo k  k o n ta k t  k ifá r a d á sá v a l fo g la lk o z ik .

E z t  k ö v e tő e n  a  m e le g a la k ítá s  tr ib o ló g iá ja , a  tr ib o ló - 
g iá v a l k a p c so la to s  o k ta tá s  és  a  sza k e m b er ek  b e g y a k o r 
lá sa , a  m eg fe le lő  sz er k e sz té s  é s  k a rb a n ta r tá s , a  h id e g 
h en g er lé s  k o p á s i p ro b lém á i, v é g ü l p ed ig  a  tr ib o ló g ia  
szer v ezé s i é s  ü z e m v e z e té s i sz e m p o n tja i a  d o lg o za to k  fő  
tém á i.

A  te c h n o ló g ia i m in isz te r  b e v e z e tő jé b e n  arra u ta l, 
h o g y  a  k o n feren c ia  b iz o n y sá g  arra, h o g y  az e g y e s  t u 
d o m á n y á g a k  k ö z ö t t i  h a g y o m á n y o s  d em a rk á c ió s  v o n a 
la k a t  á t  le h e t, s ő t  k e ll lép n i, m ég p ed ig  az ö n k ö ltsé g re  és  
a  v é g te r m é k  m in ő ség ére  je le n tő s  h a tá s  b iz to s ítá sá v a l.

A  h a z a i v a s- és  a cé lip a r  te r ü le té n  d o lg o zó  ir á n y ító , 
k u ta tó  és  k a rb a n ta r tó  sza k em b erek  sz á m á ra  is  so k  k ö 
v e te n d ő  sz e m p o n to t  ad  az I S I  ú j, g o n d o sa n  e lk é s z íte t t  
k ia d v á n y a .

S z. L.
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Adatok a magyarországi öntészet történetéhez. 
Öntött gyorsesztergaacél. „Megiston 6 ”

К  I s;z E :L Y  G Y U L A  te c h n ik a tö r té n ísz  

Ö ntödei M úzeum

A  tanulm ány egy 200 éves diósgyőri kohász d i 
nasztia öntészét m utatja be, akinek öntött gyors- 
esztergaacélját tizenhat országban szabadalmaztatták. 
A  szabadalommal kapcsolatos nehézségeinek leírásá 
val a X X .  század elejének bürokratikus állam i intéz 
kedéseinek felfogását tá lja  fel.

Ö ntésze ttö rténe ti irodalm unkban  eddig kevés 
szó e se tt o lyan feltalálókról, ak ik  ipari fejló'désünk 
szo lgálatában  a lko tásaikkal és külföldi szabadal 
m aikkal ö regb íte tték  ön tészetünk  h írnevét. Sokan 
a feledés hom ályába m erültek . Az Ö ntödei M ú 
zeum  fe lad a tán ak  tek in ti, hogy az elfe ledett öntő 
felta lá lók  m unkásságát fe lku tassa  és az öntészet 
tö r té n e té t kedvelő u tódokkal m unkásságukat és 
h a rc a ik a t m egism ertesse. E bben  a  sorozatban 
Topitzer János diósgyőri főm űvezető „M egiston 6” 
jelű  gyorsesztergaacéljának tö rté n e té t ism erte tjük .

1. ábra. T op itzer Já n o s  diósgyőri tégely acélm űvi 
főm űvezető, az öntött M eg iston  gyorsesztergaacél 

fe lta lá ló ja

A Megiston gyorsesztergaacél feltalálója és gyár
tásának vezetője Topitzer János, a diósgyőri állami 
vas- és acélgyár tégelykohójának egykori főm űve
zetője volt. Topitzer János (1. ábra), ősi diósgyőri 
kohász dinasztia tagja, őseit Fazola Henrik a stá 
jerországi Eisenez-ből telepítette D iósgyőrbe 1770- 
ben, akik munkájukkal mindenkor igyekeztek  
hasznos tagjaivá válni a diósgyőri gyárnak.

Topitzer János 1862. augusztus 31-én született 
Hámor községben. A tyja még a Fazola alapította  
Diósgyőr Hámori Vasm ű dolgozója, és 1870-ben 
midőn a m egszüntetett régi vasgyár dolgozóit az új 
vasgyárhoz telepítették  át, a T opitzer család is 
tagja le tt ennek az új vasgyárnak.

Topitzer János iskoláit Hámorban és Miskolcon 
végezte. Iskolai tanulm ányainak elvégzése után  
1879. október 6-án lépett a diósgyőri gyár szolgá 
latába. A ltiszti létszám ban az állami ranglétrán 
lassan haladt, 1894-ban felvigyázó, 1895-ben adag

vezető, majd m űvezető, s midőn a M egiston acé 
kísérleteivel kezdett foglalkozni 1915-ben az acél
mű létszámában főm űvezető [1].

Topitzer, m int a tégelyacélm ű főm űvezetője már 
hosszabb idő óta  gondolkodott azon, hogyan le 
hetne olcsón, nagyteljesítm ényű gyorsesztergaacél t 
gyártani és ezzel a technikai haladást és a diósgyőri 
vasgyár hasznát szolgálni. D iósgyőrben a tégely - 
acélműben a szerszámacélok gyártását már 1898- 
ban bevezették [2]. Az ország területén 1898-ban 
ötvözöttacélt gyártó tégelyacélm űvel a Csáky L. 
gróf örökösei prakfalvi vas- és acélgyára, a m. kir. 
kincstár diósgyőri vas- és acélgyára, a m.kir. 
kincstár kudsiri vas- és acélgyára, valam int a sza 
badalm azott osztrák-m agyar állam vasút társaság 
resicai vas- és acélgyára rendelkezett [ 3]. A szerszám 
acélok gyártása a felsorolt üzemekben kivétel nélkül 
folyt. A kincstár tulajdonában levő gépipari üzemek 
és nagym értékben a MÁV szerszámacél szükségle 
té t  a kudsiri és a diósgyőri vasm űvek látták  el. 
Diósgyőrben 1911-ben az országban először, egy  
kéttonnás elektrókem encét is felá llítottak a tégely 
acélm űben és az ötvözöttacélt a tégelykem encék  
m ellett m ost már elektrókemencében is gyárto t 
tak [3].

A Diósgyőrben term elt szerszámacélok gyártási 
eljárása és önköltsége tehát ism eretes vo lt Topitzer 
előtt, hiszen ennek az üzemnek vo lt főm űvezetője. 
A gyártott acélok magas önköltsége adta az ind íté 
kot arra, hogy egy  olcsóbb gyártási eljárást dolgoz 
zon ki. M unkálatainál tanácsadója Friedmann 
Arnold, a vegyészet főnöke volt.

A  M egiston acél gyártási eljárását az 1916. már
cius 13-án az állami vasm űvek központi igazgató 
ságához felterjesztett szabadalmi leírásban láthat 
juk a legjobban, melynek egy részét szó szerint kö 
zöljük:

. . . „Vas és egyéb kem ény anyagok megm unká
lásához acélszerszámot eddig úgy állítottak elő, 
hogy valam ely ismert gyártási eljárás szerint nyert 
acélt, melegen mechanikai megmunkálásnak, az 
után idomalakításnak és végül a megfelelő hőke
zelésnek vetették  alá, ami m ellett minden ezen 
m űvelet több részből, vagy  egy ism ételt is lehe 
tett.

Ű jabb időben, fentjelzett használati célokra 
szerszám okat állítottak azáltal elő, hogy bizonyos 
ötvözeteket cseppfolyós állapotban oly  m intákba  
öntöttek, m elyek a szerszám végleges alakjának 
feleltek meg. Ezen ötvözetek azonban vagy  nem  
tartalm aztak vasat, vagy  csak nagyon keveset, 
vagy pedig kellett ezen ötvözeteket, melyeknél 
a vas m int fő alkatrész m egtartatott, utólagos hő 
kezelésnek alávetni.

M utatkozott azonban, hogy m eghatározott fel 
tételek  között, minden ism ert összetételű csepp-
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'x/ós szerszámacél alkalmas arra, hogy közvetlen  
itákba való öntésJíltal összeállíttassanak szer- 
mnak, m elyek csak a k ívánt alakra csiszolva, 
idén eddigi használati célnak teljesen megfelel- 

e ek. A záltal, hogy ezen gyártási eljárás m ellett 
«vezetésben  foglalt különféle m űveletek elm a 
rnak, a szerszámok előállítása lényegesen egysze- 

ubb és olcsóbb.
Minden ism ert összetételű folyékony szerszám- 

célokat közvetlenül használható szerszámokká 
inthetni, alapul azon megismerésen, hogy a korábbi 

ily  irányú kísérletek sikertelensége abban kere 
sendő, hogy eddig tűzálló anyagból készült formákat 
vettek , vagy vasfém  formákat alkalm aztak, melyek  
belső felén tűzálló anyaggal bélelve, vagy legalább 
grafit, korom, kátrány, vagy más efélékkel lekenve 
voltak. Ezen rossz, vagy  csak aránylag rossz hőve 
zetők, ha még oly  vékony rétegben felkenetnek, 
gátolhatólag hatnak arra, hogy szokásos összeté 
telű  acélfajták kiöntéssel egy időben, vagy köz 
vetlenül utána a vas öntőforma által a szerszámok 
megfelelő elegendő lehűtésben részesüljenek. Ezen  
megismerésből kiindulva, rossz vezetőképességgel 
bíró minták, vagy  jó hővezető anyagból állók, 
melyek belül rossz hővezetői anyagokkal bélelve, 
vagy kikenve vannak m ellőztetnek, és eredm ény
nyel alkalm aztatnak formák vas, acél stb.-ből 
tiszta  fém felületű belső falakkal, m elyek melegel
vonó képessége a szükséghez mérten, még víz, lég, 
vagy másféle hűtéssel még fokozható”

Fenti leírás szerint a szabadalmi igényt az alábbi 
két pontban összegezte a feltaláló:

„1. Eljárás szerszám okat előállítani, m elyek  
vas- és egyéb anyagok megmunkálásához szolgál
nak, jellem ezve azáltal, hogy folyékony szerszám 
acél szokásos összetételben alkalmas fémből álló 
megfelelő formákban kiöntetnek, melyek belső falai 
öntés a latt tiszta  fém ként hagyatnak.

2. Eljárás az 1. pont szerint, keresztülvíve al
kalmas fém ből álló formákban, m elyek hőelvonási 
hatása egy m egfelelően alkalm azott víz , légáram- 
keringés, vagy" eféle által fokoztatik” [5].

Mint a fentiekből is látható, a feltaláló a szerszá 
mok öntésénél a kokillaöntést alkalm azta.

Az acél neve: Diósgyőri „M egiston” 6 gyorsesz- 
tergaacél öntött állapotban. Az ön tött acél nem  
kovácsolható, alkalmas eszterga és gyalukésekre, 
öntött marók, öntött fúrók stb. részére, k ivá lt 
képp nagyolásra, a legkeményebb tárgyak meg
munkálására. A M egiston acélt tilos tűzbe tenni, 
kovácsolni, vagy edzeni. Az öntött rúd, ill. ön tött 
szerszám edzve van, ezért csak csiszolni szabad, 
írja a korabeli diósgyőri katalógus [6]. A  csiszolásnál 
bőséges v ízhűtést kellett alkalmazni és a szerszá 
m ot nem volt szabad erősen a csiszolókőhöz szo 
rítani. H a a szerszám éle lekopott, újból csiszolni 
kellett, és ezt fo lytatták  addig, míg a szerszám  
el nem fogyott.

A  M egiston gyorsesztergaacél vegyi összetétele  
a következő [7]:

C% M n% Si% P% S% Cr% N i% M o% w % f 1o ° /  v u  / 0

0 , 8 5 0 ,2 2 0 , 3 2 0 , 0 1 3 0 , 0 1 9 1,22 0 , 0 4 3 , 7 0 11,00 3 , 6 1

A M egiston acélt gyártási bélyeggel (2. ábra) 
látták  el, a kereskedelmi forgalomban kül- és bel
földön a 3. ábrán látható p lakáttal hirdették.

A  M egiston acélt 1916 — 1919-ig magyar, osztrák, 
ném et, svájci, dán, norvég és angol szabadalom  
védte, 1920 után  megszerezték a francia, olasz, 
orosz, portugál és U SA  szabadalm akat is [8].

A  M egiston gyorsesztergaacélt az állami vas- 
és acégyár disógyőri lövegüzem ében és a  bécsi 
Siem ens—Schuckert m űveknél próbálták ki. A  k í 
sérletek a legjobb eredm énnyel végződtek. A diós 
győri kísérletek bebizonyították, hogy 100 kg 
M egiston acél 400 kg kovácsolt gyorsesztegaacélt 
helyettesít, tehát felhasználása gazdaságos. A  bécsi 
Siemens —Schuckert műveknél végzett kísérletek  
eredménye azt m utatta, hogy 100 esztergapad ré 
szére éjjel-nappali üzem nél évi 800 kg M egiston 
acél elegendő, ami a kísérletet végző üzem megálla 
p ítása szerint igen kedvező eredmény [9].

A  M egiston acél használhatóságát és jóságát az 
is bizonyítja, hogy a gépipari dolgozók szívesen  
dolgoztak ezzel a szerszámmal. 1957-ben több diós 
győri szakm unkás nyugdíjaztatása után nagy 
elismeréssel beszélt a M egiston acélról, s m int 
kedves em léket v itték  magukkal otthonuk vitrinébe 
a m egmaradt csonkokat és néhány ép darabot. 
E zektől a  szakm unkásoktól szerezte meg a K öz 
ponti K ohászati Múzeum és az Öntödei Múzeum  
a 4. ábrán látható darabokat, s íg y  váltak a hajdan

Megiston

D A  Gy

\Ö62i-l\

2. ábra. A  M egiston gyorsesztergaacél diósgyőri 
gyártási bélyege

3. ábra. A  M egiston gyorsesztergaacél plakátja
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term elő m u n k át végző esztergakések m úzeum aink 
becses ip a rtö rtén e ti em lékévé, h irdetve  a  m agyar 
és a diósgyőri öntészet fejlettségét.

A  M egiston acélt szabadalm azták bel- és kül
földön, szolgálta az első világháborúban a hadi
ipart, a háború után az újjáépítés munkálatainál 
is hasznos szerszám volt, csak a feltalálónak nem  
hozta meg a várt anyagi javakat. A feltaláló 1916. 
február 22-én az állami vasm űvek K özponti Igaz 
gatóságától az líj acél szabadalm aztatására kért 
engedélyt, m iután a diósgyőri gyár igazgatósága 
igazolta, hogy „a kérdéses szerszámacél üzem eink 
nél használatban van és kitűnően b evá lt” . A K öz 
ponti Igazgatóság a pénzügy- és kereskedelemügyi 
miniszter 1914. évi rendeletére hivatkozva a ké 
rést elutasította. Az elutasításban szó szerint a kö 
vetkezőket m ondta: . . .„ M e r t  eltekintve attól, 
hogy minden alkalm azott általános kötelm éhez 
tartozik az in tézet érdekeit tőle telhetőleg elő 
m ozdítani és megóvni, folyam odónak eminens hi
vatásszerű különös kötelességét képezi a lehető leg 
jobb szerszámacélnak gyártása, m ely tekintetben  
mindenkor, minden k ívánt segédeszköz és leg 
drágább anyagokat is rendelkezésükre bocsátva  
a gyártás tökéletesítésére szabadon használhatták. 
D e nem  adható meg a szabadalm aztatási engedély 
különösen azért sem, mert jelen esetben kétség 
telen és nyilvánvaló, hogy ezen találm ány folya 
modók m unkakörével járó hivatali kötelességüket 
képező feladatok teljesítése közben, tehát a munka
adó állam által m egfizetett szellem i munka folya 
mán az állam munkaerőinek, gyári berendezései
nek és tu lajdonát képező anyagok kizárólagos 
használatával, jelentékeny költséggel járó kísér 
letek  útján jö tt létre, minek folytán ezen ta lá l 
m ány tulajdonjoga el vitathatatlanul a munkaadó 
állam ot illeti, am it részére az 1895. évi X X X V II. 
t. c. 6. §-a is b iztosít.”

Ez az elutasító határozat és a miniszteri rende
le t a szellemi tulajdonra való jogot, m int m éltá 
nyosságot a legridegebben mellőzi és klasszikus 
m egtestesítője az önző fiskális felfogásnak. A  m i
niszteri rendelet és a h ivatkozott törvénycikk a 
jutalm azást elvben nem zárta ki, de a határozat 
erről még em lítést sem tett. Az 1895. évi törvény  
a vállalat részéről a szabadalom megszerzését kö 
telezővé tette, am it meg is szerzett, több ország 

át ábra. Öntött és készre csiszolt „M egiston” 
gyorsesztergaacél kések

b an  is ó lt szabadalm i jogával. Hosszas huzavona 
k e le tkeze tt ezu tán  a  feltaláló  és a  K özponti Ig az 
gatóság k ö zö tt, eredm ény nélkül.

Ez a visszautasító határozat annál is inkább 
visszatetsző volt, mert ha a kereskedelmi eredm é
nyeket vizsgáljuk, m egállapítható, hogy az állami 
vasm űnek az 1916 — 1919. években kiszállított Me
giston acéloknál 100%-os nyeresége volt, s ebből 
a feltalálónak még jutalm at sem engedélyezett [10].

1919. január 20-án Topitzer a kereskedelemügyi 
miniszterhez fellebbezett, m elyben az addigi ered
m ényeket ism ertette. Fellebbezéséből érdemes 
idézni a bevezető és befejező sorokat :

, , . .  . A letűnt feudális-kapitalista osztályuralom  
szellemi és testi m unkát egyaránt nem  m éltányoló  
kormányának egy súlyosan sérelmes intézkedése 
ellenében bátorkodunk a Népköztársaság tisztu lt, 
modern és szociális felfogású korm ányánál orvos 
lást és elégtételt keresni. . .

. . .  Teljes bizalommal a Népköztársaság kor 
m ány bizalm át és a m unkásvédő elveinek rendít- 
hetetlenségében bizton reméljük és várjuk tiszte 
letteljes és jogos kérésem m eghallgatását és m i
előbbi elin tézését.”

A  kereskedelem ügyi miniszter a kérelem felü l
vizsgálata után a k iszállított M egiston acéloknál 
elért nyereségből a feltalálónak 15% részesedést 
engedélyezett, tehát három esztendei harc után  
végre az anyagi elismerésre is sor került.

A  későbbiek során  az állam i vas- és acélgyárak  
K özponti Igazgatósága a  külföldi szabadalm akat 
á tru h á z ta  a  feltalálókra, am ivel ugyan  sokra nem  
m entek , m ert az első v ilágháború  u tá n i z ilá lt gaz 
dasági helyzet és a  világválságok, de nem  utolsó 
sorban  a  g y á rtá s  technológiá jában  bekövetkezett 
haladás a  M egiston acél to v áb b i so rsá t m egpecsé 
te lte  [11].

Topitzer János nyugalom bavonulása után fia  
Topitzer Ernő fo lytatta  a M egiston acél gyártását 
mindaddig, míg a  töm egacél és a fejlettebb tech 
nológia ki nem szorította a piacról.

Ma m ár a  M egiston acélt csak a K özpon ti K o 
hásza ti M úzeum ban, H ám orban  a  K ancellária  
épületében  berendezett m úzeum ban és B udapes 
te n  az Ö ntödei M úzeum ban lá th a tju k  a  feltaláló  
arcképével eg y ü tt.

F E L H A S Z N Á L T  IR O D A L O M

[1 ]  A z  á lla m i v a sg y á r a k  sz o lg á la t i tá b lá z a ta i:  1893 , 
1895 , 1896 , 1898 , 1899 , 1900, 1901 é v e k b ő l.

[2] K iszely G yula: V á z la to k  a  d ió sg y ő r i v a sk o h á sz a t  
190 é v e s  tö r té n e té b ő l. I I .  A  D ió sg y ő r i Ú j-V a sg y á r  
(1 8 6 8 — 1960). M isk o lc . 1960 . 56 . p .

[3 ] A  M agyar K o r o n a  o rszá g a in a k  g y á r ip a ra  1 8 9 8 -b a n . 
V a s és  F ém ip a r . I I .  B u d a p e s t . 1901. 19. p.

[4] K iszely Gyula  i. m ű  63. p .
[5] L e n in  K o h á sz a t i M ű v ek  L e v é ltá r a  ( to v á b b ia k b a n  

L K M  L t) .  1 3 .0 0 2 /1 9 1 6 .
[6] D ió sg y ő r i sz er szá m a cé lo k  k a ta ló g u sa . Ö n tö d e i M ú 

ze u m  k a ta ló g u stá ra .
[7 ] L en in  K o h á sz a t i M ű v ek  la b o ra tó r iu m á n a k  v iz s 

g á la ta .
[8 ] L K M  L t . S zá m  n é lk ü li ira t. T o p itze r  J á n o s  1919. 

ja n u á r  2 0 -á n  k e lt  k é r v é n y e  a  k ere sk ed e le m ü g y i  
m in isz ter h e z .

[9] L K M  L t. 3 4 .2 4 4 /1 9 1 6
[10] L K M  L t . S zá m  n é lk ü li ir a t  m in t  7 ,-n él.
[1 1 ] L K M  L t . 30 . 1 3 7 /1 9 2 0 .

2 4 0 B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 23. évfo lyam  1972. 10. szám



Műszaki és gazdasági hírek

Spanyolország  je le n leg i é v i 250  00 0  to n n a  t im fö l 
d e t  im p o rtá l, m e ly  1978-ra  5 0 0 — 600 0 0 0  to n n á ra  fo g  
em e lk e d n i. A  h a z a i a lu m ín iu m  term e lő  v e r tik u m  k ia la 
k ítá s a  érd ek éb en  a  sza k e m b er ek  sz ü k ség e sn e k  ta r tjá k  
e g y  600  0 0 0  to n n a  é v i k a p a c itá sú  t im fö ld ü z e m  lé tr e 
h o z á sá t , m e ly  k b . 1,2 m illió  to n n a  b a u x itb ó l k ép es  
t im fö ld e t  e lő á llíta n i. M iv el S p a n y o lo rsz á g  n em  r e n 
d e lk ez ik  je le n tő se b b  b a u x it -k é sz le te k k e l, az  új t im 
fö ld ü z e m e t  a  ten g er p a r th o z  k ö ze l k ív á n já k  fe lé p íte n i.

A z  a lu m ín iu m te rm elé s  in te n z if ik á lá sá v a l a  je le n 
leg i 128 0 0 0  to n n á s  é v i ter m e lé s i s z in t  1976-ra  2 2 0 —  
2 5 0  0 0 0  to n n á ra  em e lk e d h et m ajd .
(M etal Bulletin 1972. m ájus 26.)

*

Queenslandban (A u sz trá lia ) a  C a rp en ta r ia -ö b ö lb en  
k é t  új t im fö ld g y á r  é p íté sé t  te r v e z ik , m e ly e k  k ö zü l az  
e g y ik  a  Comalco c é g  W eipa-i b a u x it fe j té sé b e n  k ite r 
m e lt  é rce t d o lg o zz a  m a jd  fe l. K a p a c itá sá t  é v i  4 ,8  
m illió  to n n á ra  terv ez ik . A  m á so d ik  ü zem  te r v e it  m é g  
n em  h o z tá k  n y ilv á n o ssá g ra . A  lé te s ítm é n y e k  e g y e n 
k é n t 370  m illió  d o llá rb a  k erü ln ek  m a jd .
(Mining Journal 1972. jún ius 2.)

*

A z a u sztrá lia i Kim berley-i te r ü le te n  a u sztrá l, h o lla n d  
és  ja p á n  a lu m ín iu m ip a r i v á lla la to k  a z t  ter v ez ik , h o g y  
ez  é v  ő sz én  m eg k ez d h etik  a k ite rm e lé st . A  b á n y a  
m e lle t t  t im fö ld g y á r  is  fo g  m ű k ö d n i, a m i k é t  é v  m ú lv a  
k ész ü l el és  k a p a c itá sa  é v i 1 m illió  to n n a  lesz .
(Metál Bulletin 1972. június 9.)

*

1 9 71-b en  a  C om alco  cé g  fő k é n t  a  ta sm á n ia i Bell- 
B a y -i és  az  U j-z é la n d i B lu ff-  i a lu m ín iu m k o h ó k b ó l 
6 6 0 0  to n n a  e lső d leg e s  a lu m ín iu m o t s z á ll íto t t  K ín á n a k . 
(M inim g M agazine 1972 jún ius)

*

A  jap á n  a lu m ín iu m te rm elő k  fe lm érése  szer in t az  
o rszá g  k o h ó a lu m ín iu m  ter m e lé se  1 9 7 5 /7 6 -b a n  1,6 m illió  
ton n a; 1 9 8 0 /8 1 -b en  p ed ig  2 ,3  m illió  to n n a  lesz . A z  
im p o r t is  v á rh a tó a n  n ö v e k e d n i fo g  és  1980— 81-re  
e lér i a  760 ezer to n n á t. 1 9 75-b en  a  fő  ter m e lő k  forg a lm a  
v á rh a tó a n  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  a la k u l m a jd :

V á lla la t
term e lés

(1 0 0 0
to n n a )

Im p o r t
(1 000
to n n a )

N ip p o n  L ig h t  M eta l ..................... 660 80
S u m ito m o  C h em ica l ......................... 628 88
M itsu b ish i C h em ica l ....................... 461 284
M itsu i A lu m in iu m .............................. 309 40
S h o w a  D e n k o ....................................... 290 268

(Biki 1972. június 22.)
*

1971-b en  In d ia  a lu m ín iu m te rm elé se  178 ezer  to n n á ra  
e m e lk e d e tt , s  e z ze l 1 0% -k a l fe lü lm ú lta  az 1 970-es  
s z in te t .

A z  a lu m ín iu m te rm elé s  n ö v e k e d é se  e llen ére  (1 9 6 0 -h o z  
v isz o n y ítv a , a m ik o r  is  a  ter m e lé s  18 ,2  ez er  to n n a  v o lt ,  
a  ter m e lés  csa k n em  tízszeresére  n ö v e k e d e tt)  a  sz ü k sé g 
le t  e g y  ré szé t In d ia  k é n y te le n  im p o rt ú tjá n  fed ezn i. 
1 9 71-b en  az a lu m ín iu m b e h o z ta l 13 ezer  to n n a  v o lt .  
1971-b en  a  b e lső  p ia co n  fen n á lló  a lu m ín iu m h iá n y  m ia tt  
az e x p o r t  t i l t v a  v o lt . S z á llítá so k a t csak  a  rég eb b en  k ö tö t t  
szerző d ések re  e szk ö zö ltek .
(Biki 1972. Június 10.)

*

A  Reynolds M etals, a  v ilá g  h a rm a d ik  le g n a g y o b b  
a lu m ín iu m te rm elő je  szer in t  1 971-h ez v is z o n y ítv a , 1972- 
b en  az U S A  a lu m ín iu m te rm elő i 7 ,6 % -k a l, le á n y v á lla 
la ta ik  p ed ig  1 5% -k a l fo g já k  n ö v e ln i e la d á sa ik a t. A z  
U S A -b a n  a  k ere s le t  és  k ín á la t  c sa k n em  e g y e n sú ly b a  
k erü lt, bár az árak  to v á b b r a  is ig en  n y o m o tta k .

A  sz á llítá so k  fo k o z ó d á sa  a  jö v ő re  n é z v e  o p tim iz m u sra  
ad  o k o t. A z  U S A -b a n  1973 m á so d ik  fe lé b e n  az Anaconda  
és az  Alcoa  k b . 4 % -k a l k ív á n já k  ü z e m e ik e t  b ő v íte n i. 
A z U S A  ö ssz es  a lu m ín iu m ü z em én ek  k a p a c itá sa  1972—  
1976 . k ö z ö t t  k b . 8— 1 0% -k a l fo g  n ö v ek ed n i.

A  R e y n o ld s  sz a k em b ere i szer in t  —  a n n a k  ellen ére , 
h o g y  a  m á so d ik  n e g y e d é v  ered m én y e i az  e lső n é l k e d 
v ez ő b b n ek  m u ta tk o z n a k , —  a  b e v é te lk ie sé se k  csak  
la ssa n  é s  fo k o z a to sa n  p ó to lh a tó k . E h h e z  járu l m é g  az  
is , h o g y  1972. jú n iu s  1 -tő l e g y  k o rá b b i szerző d és  a la p 
já n  b ére m elé sek e t  v o lta k  k é n y te le n e k  v ég r eh a jta n i. A  
R e y n o ld s  U S A -b a n  le v ő  ü zem e in e k  85, e g y é b  te r ü le te 
k en  le v ő  ü zem ein ek  p e d ig  8 3 % -o s a  k a p a c itá sk ih a sz 
n á ltsá g a . É v  v é g é ig  e  t e k in te tb e n  v á lto z á s  n em  v á r 
h a tó .
(The Financial Times 1972. június 27.)

*
A  Szovjetunió  v e r se n y tá r g y a lá s t  h ir d e te t t  e g y  é v i  

260  ezer  to n n á s  k a p a c itá sú  a n ó d m a ssza  ü zem  ép ítésére . 
A z ü zem  k ö lts é g e it  50  m illió  d o llárra  b ecsü lik . F e l t é te 
lezé sek  sz er in t  az A lca n , a  S h o w a  D e n k o  és a  P e c h in e y  
je le n tk e z ik  m a jd .
(Metal Bulletin 1972. június 23.)

* L. D.
M eg érk eze tt  az  e lső  W eipa-i b a u x it -s z á ll ítm á n y  

Szardínia  sz ig e tére . A z  ér ce t  az  E u ra llu m in a  S . p . A . 
Porto Vesme-i t im fö ld g y á rá b a n  d o lg o zz á k  m a jd  fe l. A  lé 
te s ítm é n y  ez  é v  v ég é n  k ezd i m eg  az ü zem szerű  ter m e lé st , 
k ezd ő  k a p a c itá sa  é v i  600  ezer to n n a  lesz , a m it  k éső b b  
1,8 m illió  to n n á ra  le h e t  m a jd  b ő v íte n i.
(Metal Bulletin 1972. július) *

A z é v  e lső  fe léb en  a z  U SA  hazai bauxiXtermélése 951 
ezer to n n á t  t e t t  k i. 1971 . h a so n ló  id ő sza k á h o z  v is z o 
n y ítv a  az im p o rt 1 7 % -k a l n ő t t  é s  3,1 m illió  to n n á s  s z in 
t e t  ér t e l. A  k ü lső  e llá tó k  sorá b a n  Jam aica  és  Surinam  
m e g ta r to ttá k  v e z e tő  szer ep ü k et, d e  je le n tő se n  n ő t t  az 
Ausztráliából szá rm a zó  im p o rt.

A z e lső  fé lé v b e n  az U S A  timföldbehozatala e lér te  a  930  
ezer to n n á t . A  t im fö ld im p o r t  5 4 % -a Ausztráliából, 
21 % -a p ed ig  Jamaicából sz á rm a zo tt.
(Industrial Minerals 1972. július) *

A  ghanai kormány  h iv a ta lo sa n  is  jo g o t  a d o tt  a  Bascol 
k o n zo rc iu m n a k  a  K ib i  tér ség b en  ta lá lh a tó  b a u x itk é sz le -  
te k  k u ta tá sá r a . (A  B a sc o l ré sz v é n y e in e k  5 0 % -a az a m e 
r ik a i K a iseré; 3 0 % -a  a  R ey n o ld sé ;  2 0 % -a  p ed ig  a  ja p á n  
ter m e lő erő k e t tö m ö r ítő  A rd eco -é .)

A  b a u x itk é sz le te k  h a sz n o s ítá sá t  m eg o ld ó  t im fö ld 
ü zem  lé te s íté sé r ő l sz ó ló  sz er ző d ést  a  te r v e k  szer in t  1974- 
b en  ír ják  a lá .

A  je le n tő s  fu v a r k ö ltsé g e k  m ia t t  a  v á lla lk o z á s  ja p á n  
r é sz tv e v ő i arra tö rek szen ek , h o g y  t im fö ld ré sze sed ésü k e t  
a  K a iser  v e g y e  á t , a  h e ly e t te  a u sz trá l t im fö ld e t  a d jo n . 
(Metal B ulletin 1972. Július) #

A  szarajevói E n e r g o in v e s t  m e g k e z d te  a  Bosanska  
K rupa-i b á n y á b a n  a  b a u x it -k ite r m e lé s t .

A  b á n y a  b a u x itk é sz le te it  700 ezer to n n á ra  b ecsü lik . 
A  jó m in ő ség ű  b a u x ito t  fe lsz ín i fe j té s se l b á n y á ssz á k  
m a jd .
(E xport Jornal 1972. július)

•

A  Pechiney— U giné— K uhlm an  tá r g y a lá so k a t  f o ly ta t  
e g y  é v i  16 ezer to n n á s  term e lésű  d él-k o rea i a lu m ín iu m 
k o h ó  á tv é te lé r ő l. F e lté te le z h e tő , h o g y  a  fra n c ia  k o n 
szern  a  je le n tő s  k ín a i fe lv e v ő  p ia c  k ö ze lség e  m ia t t  k í 
v á n ja  á tv e n n i az  e m líte t t  k o h ó t.
(Metal Bulletin 1972. július)

*

Lengyelország e g y  é v i  20— 30 ezer to n n á s  term e lésű  
titánoxid gyár fe lé p íté sé t  ter v ez i. V a ló sz ín ű , h o g y  a  lé te 
s ítm é n y  te r v e it  és  a  b ere n d ez ések e t  ja p á n  cég  sz á llít ja  
m ajd .
(Industrial Minerals 1972 július)

L . D.
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Mindig széleskörűen tájékoztat a szakterület helyzetéről, eseményeiről, újdonságairól

Anyagmozgatás, Csomagolás 
Bányászati és Kohászati Lapok 

BÁNYÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

KŐOLAJ ÉS FÖLDGÁZ 
Bányászati és Kohászati Lapok 

KOHÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

ÖNTÖDE
Bőr- és Cipőtechnika 
Elektrotechnika 
Energia és A tom technika 
Élelmezési Ipar 
Építőanyag 
Épületgépészet 
Az Erdő 
Faipar
Finommechanika 
Fizikai Szemle 
Gép
Gépgyártástechnológia

Hidrológiai Közlöny 
Híradástechnika 
Ipari Energiagazdálkodás 
Ipargazdaság

Járművek, Mezőgazdasági Gépek
Kép- és Hangtechnika
Közlekedéstudományi Szemle
Magyar Alumínium
Magyar Építőipar
Magyar Grafika

Magyar Kémiai Folyóirat
Magyar Kémikusok Lapja
Magyar Textiltechnika
Mélyépítéstudományi Szemle
Mérés és Autom atika
Műanyag és Gumi

Műszaki Élet-
Papíripar
Városépítés
Villamosság

FENTI  KI ADVÁNYAI NK ELŐ F I ZETHETŐK

minden postahivatalban,
a Posta Központi Hírlap Iroda (József nádor té r i . )  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  KAPHATÓK

V. , Váci utca 10.
VI. , Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti Hírlapboltokban.

H I R D E T É S E K E T  FELVESZ A L A P K I A D Ó  VÁL L A L A T  H I R D E T É S I  O S Z T Á L Y A

VII., Lenin körút 9 -1 1 . I. em. 120. (222-251).
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11 ÖNTÖDE
ЖУРНАЛ ГОРНОГО ДЕЛА И МЕТАЛЛУРГИИ ЛИТЕЙНОЕ ДЕЛО

N O V E M B E R
Н О Я Б Р Ь
N O V E M B E R
N O V E M B E R

1972 ZEITSCH RIFT F Ü R  BER G - U N D  H Ü T TE N W E SE N  GIESSEREI 
JO U R N A L OF M ININ G A N D  M ETALLURG Y FOUNDRY

СОДЕР ЖАНИЕ INHALT

Л. Хорват—Й. Рекетеи: Загрязнение воздуха 
газами вагранок и возможности преодоления 
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„Levegőszennyezettség, porelhárítás az öntödékben5’
konferencia

Visegrád, 1972. június 1-2.

„Célkitűzéseinkhez illő szép, egészséges környe 
zetben kezdjük meg két napos tanácskozásunkat, 
am elynek tém ája az öntödei m unkahelyek jelle 
gét alapvetően befolyásoló tényező, a porártalom, 
illetve annak csökkentése” —  e szavakkal nyitotta  
meg dr. Vörös Árpád az OM BKE Öntödei Szak 
osztályának elnöke június 1-én Visegrádon a H otel 
Silvánusban rendezett „Levegőszennyezettség, por
elhárítás az öntödékben” című kétnapos konferen 
ciát, m elynek 70 résztvevője volt.

A konferenciát az OMBKE Öntödei Szakosztály 
„Öntödei Porártalmak Csökkentése Munkabizottság'” 
rendezte a KGM, valam int a Vas-, Fém- és Villa
mosipari Dolgozók Szakszervezetének hathatós tá 
m ogatásával és segítségével.

A  két nap programjában film- és d iavetítéssel 
egybekötve összesen 10 előadás hangzott el, 
m elyeket a tém ával jelenleg foglalkozó szakterüle 
tek , intézetek és vállalatok munkatársai tartottak  
meg.

Annak illusztrálására, hogy ezzel a problémával 
milyen sokoldalúan kell foglalkozni, valam int hány  
szervezet összefogása és együttm űködése szükséges, 
bizonyítják az előadásokból v e tt alábbi szem elvé 
nyek.

Dr. Wirth Endre —  K özponti Légkörfizikai In 
tézet.

A normális összetételű levegő mindig tartalmaz 
szilárd, cseppfolyós vagy gáz állapotban levő járu 
lékos anyagokat, am elyek természetes folyam atok  
(pl. a talaj málása, vizek hullámzása, vulkáni tev é 
kenység stb.) vagy  emberi tevékenység (ipari 
folyam atok, közlekedés, fűtés stb.) útján k e le t 
keznek.

Az iparosodás terjedésének jellemző és term észe
tes következm énye, hogy a mesterséges folyam a 
tokból származó szennyeződés részaránya állan 
dóan növekszik.

Mind a szűkebb, mind a tágabb értelem ben v ett  
emberi környezet (tehát pl. a m unkahely és a sza 
bad levegő) védelm ét elsősorban a szennyezőforrás 
hatásának csökkentésével szokás megoldani.

Megoldás tehát az úgynevezett eltávolító  vagy  
gyűjtőrendszerek kiválasztása, esetleg m egterve
zése —  mérnöki, technikai feladat, am ely függ a kér
déses anyag fizikai, kémiai tulajdonságaitól és 
magának a rendszernek a hatékonyságától. Az elő 
adó továbbiakban foglalkozott az „Aeroszol-ré
szecskék koncentrációjának és nagyságeloszlásának 
mérési módszerei”-vel.

Uzsoki György —  Igazságügyi Műszaki Szakértői 
Iroda.

A különféle ipari foglalkozási ártalmak közül 
a por okozta tüdőm egbetegedések szám a a legna 
gyobb. A statisztikák szerint az iparosodás fellen 
dülésével arányosan n őtt a por okozta tüdőm eg 
betegedések száma is. Több évtizednek kellett e l 
telni azonban ahhoz, hogy a nagyszám ú foglalko 
zási ártalom közül a szilikózist okozó főbb tényező 
ket kellő pontossággal behatárolják. A  szakértői 
vizsgálatnak minden konkrét tém ában a per idő 
intervallum ának figyelem bevételével teljes részle 
tességgel fel kell tárni, hogy az adott területen és 
időben a vállalat által m ilyen műszaki ismeretek és 
lehetőségek voltak elérhetők és alkalmazhatók. 
Ezen előadás konkrét m egállapításait döntően  
a legtipikusabbnak tekinthető szilikózis m egbete 
gedésekkel kapcsolatos kártérítési perek gyakor 
latából m erítette.

Előadásainak címe „A foglalkozási m egbetegedé
sekkel (szilikózis) kapcsolatos kártérítési perek lien 
alkalm azott műszaki szakértői vizsgálat módszere 
és tapasztalatok” , valam int „A műszaki porelhárí
tással kapcsolatos hazai üzemi tapasztalatok a por 
okozta foglalkozási megbetegedések elhárításának  
műszaki és egyéb lehetőségei” voltak.
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Dr. Balogh Litván —  KGM Szilikózis K utató  
O sztálya.

„Az üzemi porkoncentráció-mérések eredm ényei
nek értékelése a hazai öntödei m unkahelyeken” 
című előadásban elm ondotta, hogy a KGM Szili- 
kózisK u tató  O sztály az 1963—1970. évek pormérési 
adatainak felhasználásával és a hasonló méréseket 
rendszeresen végző intézetektől kapott tájékozta 
tások alapján az egyes m unkahelyek porviszonyai
nak a technológiához kapcsolt kiértékelését 1971- 
ben elvégezte. À  különböző öntödei m unkahelyek 
nél az alábbi, egym ással összefüggő kérdéseket v izs 
gáltuk :

a) a konim éterrel m ért átlagos szem cseszám  é r 
ték  az egyes, porveszélyes öntödei m unkahelyeken;

h) a különböző üzemekben mért porkoncentrá 
ciók átlag érték jelleggörbéinek megállapítása több 
száz mérésnek a gyakoriság - porkoncéntrác ió koor
dinátákban való ábrázolása alapján.

A másik előadásában foglakozott „Az öntödei 
szállóporok nedves lekötéseinek lehetőségei” -vel.

Dr. Máltás György csop. vez. bíró —  P esti K öz 
ponti K erületi Bíróság.

„Foglalkozási betegségért —  szilikózisért— fenn 
álló munkajogi felelősség kérdései” .

Az előadó leszögezte, hogy „A vállalat a munka- 
viszony keretében kialakult foglalkozási betegsé 
gért egészében, vétkességétől függetlenül felel. -  
A műszaki és egészségügyi kérdések alapos körül
tekintő tisztázása fontos jogalkalmazói tevék en y 
ség. Az erre épülő döntés nemcsak a munkaügyi 
v ita  során felmerülő felelősség kérdésére ad m eg 
nyugtató választ, hanem iránym utatást is nyújt 
a foglalkozási betegség megelőzéséhez, a m eg 
felelő munkaszervezés hatékonyságának biztosí
tásához és ezzel értékes társadalmi hatást elérhet.”

Kálmán István —  KGM Szilikózis K utató  Osz
tály.

A  rendelkezésre álló statisztikai adatok szerint 
a por-tüdő megbetegedések száma a különféle kézi 
szerszámokkal dolgozó öntvény tiszti toknál kb. 
háromszor olyan gyakori, m int egyéb más helyhez 
k ötö tt munkavégzésnél. A  pneum atikus vagy  
villamosüzem ű kéziszerszámok változó helyzetű  
porforrások. Ezek rendeltetésszerű portalanítására 
nem lehet alkalmazni a hagyom ányos eljárásokat. 
—  Kálmán István előadásában új eljárással foglal
kozott, és ism ertette a „Nagylégsebességű helyi 
elszívó berendezésekkel szerzett üzemi tapasztala- 
tok ” -at. Ezenkívül „A hagyom ányos öntödei por 
elszívó szerkezetek és rendszerek porforrásokra 
gyakorolt hatásának vizsgálata” vo lt a témája.

Szöböllődi Antal —  Csepel Vas- és Acélöntödék.
Az előadás tá rg y a  „A  porelszívó berendezésekkel 

kapcsolatos tap a sz ta la to k  a  Csepeli Vas- és Acél
ön tödékben” .

A tapasztalatok összegezése: „Vállalatunk az el 
múlt évtizedben rendkívül nagy összegeket fordí
to tt  a munkaegészségügyi feltételek  javítására és 
egyre több gondot fordított a végleges és kielégítő  
megoldásra. Az anyagi erőfeszítés m ellett azonban 
fokozott gondot kell fordítanunk a meglevő beren 
dezések hatásosabb kihasználására is. E  feladat 
végzését tervszerű m unkával (dolgozók képzése, 
a berendezések szakszerű használatának m egköve 
telése, rendszeres ellenőrzése) biztosítani lehet.”

Horváth László —  Rekettyey Jolán: K ohászati 
ép ítő  V állalat.

„A kupolókemencék okozta légszennyezés és 
csökkentésének lehetőségei” című előadás felhívja  
a figyelm et arra, hogy ennek a kérdésnek a jelentő 
sége egyre inkább nő, hisz az üzemben levő kupoló 
kemencék szám a nem elhanyagolható, a gépipar 
igényeinek megfelelően üzemóráik száma is igen  
jelentős. Á ttekintést adnak a kupolókemeneéknél 
leggyakrabban alkalm azott porleválasztókról (szá 
raz és nedves leválasztókról).

„H azai vonatkozásban a kupolókemencékre v o 
natkozóan előírások még nincsenek. A megoldások 
kezdetlegesek, de ezek alkalmazása sincs kellő 
képpen kihasználva.

Az ezzel kapcsolatos legfőbb feladatok tellát:
1. A hazai előírások megalkotása.
2. A kupolókemencék tervezőinek feladata: meg

felelő hazai megoldások kidolgozása, melynek fő 
szempontjai

a) a jó le választási hatásfok;
b) lehetőleg egyszerű m egoldások;
c) viszonylag kis beruházási költségek”
Az előadásoknak nem vo lt céljuk, hogy k i 

merítő részletességgel tárgyalják a levegő  
porszennyezettségét, valam int az ellene való véd e 
kezés valam ennyi fajtáját. Csupán fel kívánták  
hívni a figyelm et erre a napjainkban egyre jobban 
előtérbe kerülő kérdésre, környezetünk tiszta le 
vegőjének megőrzésére, és ehhez kapcsolódóan az 
öntödei m unkahelyi megbetegedések, a szilikózis 
és sziderózis megelőzésének érdekében.

A kétnapos konferencia Tóth András oki. kohó 
mérnök zárszavaival ért véget.

A rendező m unkabizottság köszönetét mond 
azoknak a vállalatoknak, akik képviselőiket dele 
gálták erre a konferenciára, s így  nagymértékben  
elősegítették annak eredményességét.

Rekettyey Jolán
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A kupolókem encék okozta légszennyezés, 
és csökkentésének lehetőségei

H О В, V Á T H  L Á S Z L Ó  oki. kohóm érnök  E E K E T T Y H Y  J O L Á N  gépésztechn ikus
K o h ásza ti G y árép ítő  V álla la t
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A  tanulm ány a kupolókemencék torok gázaival tá 
vozó por mennyiségének és fiz ika i-kém ia i jellemzői
nek ismertetése után a por szennyeződés csökkentésé
nek lehetőségeit tárgyalja . Példaként több porlevá 
lasztót m utat be, m ajd a kiválasztás szempontjait 
mérlegeli.

Hazánkban az elm últ időszakban viszonylag  
keveset foglalkoztak a kupolókemencékkel, mint 
a környezetet, a levegőt szennyező forrással. L é 
nyegében egészen a legutóbbi időkig nem is történt 
szám ottevő intézkedés a kupolókemencék kör
nyezet és légszennyező hatásának csökkentésére. 
A  magyar öntödék túlnyom ó többségében üzemben  
tarto tt hidegszeles, szénhidrogén póttüzeléses, ké- 
ményrekuperátoros forrószeles kupolókemencék  
legfeljebb a durvapor leválasztására alkalmas 
szikrafogókamrákkal vannak ellátva, s a néhány  
GH W  rendszerű forrószeles kupolókemencének van  
a torokgáz durvaportartalmának leválasztására  
szolgáló porzsákos leválasztó] a a rekuperátor előtt.

Napjainkban a levegőszennyezettség problémája 
egyre nagyobb jelentőséget kap, s nem hanyagol
ható el ebből a szem pontból az a szennyezőhatás 
sem, am elyet a hatásos leválasztó berendezések 
nélkül dolgozó kupolókemencék jelentenek. Ennek  
a kérdésnek a jelentősége egyre inkább nő, hisz az 
üzem ben levő kupolókemencék száma nem elha 
nyagolható, a gépipar igényeinek megfelelően 
üzemóráik száma is igen jelentős.

A kupolókemence okozta szennyezés a torokgá 
zokkal, helyesebben a távozó füstgázokkal kerül 
a levegőbe. A szennyeződést részben a különböző 
nem  éghető gázokat tartalm azó gázkeverék, más
részt a füstgáz portartalm a jelenti.

A kupolókemence kém ényén kilépő por főként 
kis kokszrészecskékből, el nem salakult kokszham u
ból, mészkőből, a kemencebélésből, rozsdából, 
a visszatérő saját hulladékra tapadt homokból, 
valam int az olvasztási folyam at közben keletke 
ze tt oxidációs termékből : FeO-ból, MnO-ból, S i0 2- 
ból származik.

A pormennyiség, a por kémiai összetétele és 
szem cseeloszlása nagyszám ú tényezőtől függ. Ezek  
nemcsak berendezésenként különbözőek, hanem  
ugyanazon berendezésnél is időben erősen inga 
doznak. K ülönbséget kell tennünk a torokgáz por- 
tartalm a és a távozó füstgázok portartalm a között. 
Mivel a füstgázm ennyiséget közvetlenül mérni 
nehézkes, ill. alig-alig lehetséges, a szám ításoknál 
mindig a torokgáz mennyiségből kel! kiindulni. 
A torokgáz portartalm a g /N m 3-ben mérve érte 
lemszerűen mindig lényegesen nagyobb, mint a tá 
vozó füstgázoké.

A  torokgáz a betétből kilépő, el nem égett és 
szekunderlevegővel még nem keveredett gáz, 
amelynek kémiai összetétele a fúvókákon át a ku- 
polókemencébe befújt levegőnek a betétanyagok 
kal történő reakciója során alakul ki. A kupoló-

kemence torokgázainak m ennyiségét a következő  
képlettel lehet kiszám ítani :

VG = K
к

TÖO 5,4 +
3 - б • îjv 
“T o o “

10 • 8  N m 3 sz/h ,

ahol F e  a száraz torokgázmennyiség, N m 3sz/h
K  a fajlagos kokszfogyasztás, kg/100 kg vas 
к a koksz C-tartalma, %,

СО
az elégési hatásfok =  7^ —T —  • Ю0 , %Vv

S
C 0 2 +  C 0

az olvasztási teljesítm ény, t/h .
Az 1. ábra az olvasztási teljesítm ény, a szél 

mennyiség, a C felhasználás és a vasra vonatkozta 
to tt fajlagos torokgázmennyiség közötti összefüg 
gést mutatja.

A kupolókemence távozó füstgáza az a gázkeve 
rék, am ely a torokgáznak és a szekunderlevegőnek 
az olvasztási eljárástól vagy a kemence k ivitelétől 
függő keveredésből származik. Hidegszeles kupoló- 
kemencénél ez a keveredés az adagolónyílásnál 
a kém ény szívóhatására jön létre. A keveredés 
során gyakran a torokgáz éghető alkatrészeinek  
utólagos teljes elégése végbem egy. A forrószeles 
kupolókem encénél az elszívott torokgázokat töb b 
nyire elégetik  —  m eghatározott levegőfelesleg 
gel —  a rekuperátor elégetőkamrájában.

A torokgáz és a kém ényből távozó füstgáz meny- 
nyisége tehát a szekunderlevegővel való keveredés
ből származó hígítás , , / ” hígítási fokával különbö
zik egym ástól. A hígítási fok az alábbi képlettel 
szám ítható :

, Fa  2 1

/  F g  21 —CL'

ahol Fa  a kém ényből távoló füstgázm ennyiség 
0 2 a füstgáz oxigéntartalma, %.

Km

|ő eis-1 1

1. ábra. Összefüggés a kupolókemence olvasztási teljesít
ménye, a szélmennyiség, a karbonfelhasználás és az 1 t 

vasra eső torokgázmennyiség között
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/ .  táblázni

Fő
ért é k 
te r ü le t

S zórási 
órl ókok

T orok ^ áz portart a lm a , д/ N m 3 . . . ti 12 2 25

Füstgáz, p o r ta r tu lio a , g /N m : ! ......... 2- 0 1 10

F a jla g o s  p o rm en n v iség , kg/t vu s . . 0- 10 2 20

0 táblázat

Kő Szórási
é r l é k t r r ü l r i  é r ték ek

Si(),, ................................

I / . / í l t í s i  V C K / .to ség  . . . .

F e O - f F e sO a ................

CaO ..........................

Z n < ) .................................

A L Q 3 ..............................

MnO ........................

2 5 - - 4 0 % 10— 50 О
/0

1 5 - - 3 0 % 5— 45 0/
. 0

1 0 -

01 5— 35 0 ' 
0

4 - _  (i<>ü /0 2__ 15 0/0

О
• > —_  7 0/1 /0 2— 9 0/0

2 _ -  6 % 1— 10 0
0

2 _ - 4 0 % 1— 10 0/
/0

Az 1. táblázatban a V D I (N ém et Mérnökök Szö 
vetsége) mérési adatokból v e tt  tájékoztató irányér
tékeket tüntettük  fel a kupolókemencegázok portar- 
talmára vonatkozóan. A  2. táblázat (ugyanabból 
a forrásból) a kupolókemencegázok porai kémiai 
összetételének tájékoztató irányértékeit tartal 
mazza.

A kupolókemencepor szem nagyság szerinti e l 
oszlása erősen függ a vá lasztott mérési helytől, 
a kokszadagtól és a fém betét fajtájától. A hideg 
szeles kupolókemencék kém ényéből v e tt  füstgázok  
pora —  ahol kisebb acélhulladékarányt alkalm az
nak —  többnyire durvábbszemű, m int a nagy acél- 
hulladék aránnyal dolgozó forrószeles kupolóke- 
mence torokgázaié, am elyet az adagolónyílás alatt 
szívnak el. N agyobb kokszadagok és nagyobb acél

át F orroszeles kupolókem. torokgázainak pora  

b. Hidegszeles kupolókem. torokgázainak p o ra

2. ábra. Összefüggés a forró- és hidegszeles kupolókemencék 
torokgám inak pormennyiségi: és azok szemnagysága 

között

hulladékarány az adagban elősegítik a finomabb por
keletkezését.

A 2. ábra gyakran előforduló szemcseeloszlás 
előfordulási területeit m utatja, forrószeles és hideg- 
szeles kupolókem encék torokgázainak porára v o 
natkozóan.

A kupolókemencék környezetre gyakorolt ha 
tását a füstgázok portartalm án kívül a füstgázok  
környezetre káros gáztartalm a, elsősorban S 0 2 tar 
talm a jelenti.

Az olvasztásra használt koksz szokásos, 0,9—  
1,2% kéntartalm a és közepes olvasztási te ljesít 
m ény m ellett óránként 8— 12 kg kén m egy át 
a kupolókemencén. Ennek m integy 50% -a a vasba  
és salakba m egy át, míg 4— 6 kg S, illetőleg az en 
nek megfelelő 8— 12 kg/óra S 0 2 távozik  a torok 
gázokkal. A  torokgáznak a toroknál való kilépése 
kor 0,04— 0,1% S 0 2 tartalm a van.

A torokgázok és füstgázok hőmérsékletének és 
kémiai összetételének tájékoztató irányértékeit 
a 3. táblázat tartalmazza.

3. táblázat

T o ro k g á z F ü s tg á z

H ő m é r sé k le t  °C .........
ÖO , %  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

F O  %  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

0  0W2 0 ..........................
SO °'1 v ’ 2 / 0 .......................
A T  О /

2 ü .........................

300— 700  
17— 8 
5— 21

0 ,0 4 — 0,1 
A m a ra d ék

300— 700
2— 18

1 6— 3 
0 ,0 8 -ig  

A  m a ra d ék

A technika mai állása szerint hatásos intézkedé 
seket a kupolókemencegázok S 0 2-tartalm ának  
csökkentésére még nem sikerült kidolgozni. A  V D I  
adatai szerint az újabb mérések azt m utatták, 
hogy nagyértékű nedves porleválasztókkal és 
a keringetett víz alapos sem legesítésével a  S 0 2- 
nek növekvő részarányát sikerült leválasztani. 
Az ilyen nedves leválasztásnak azonban megvan  
az a hátránya, hogy a nedves füstgázok gyorsan  
és ennek megfelelően viszonylag kis körzetben  
ülepednek le a talajra, és így  a tisz títo tt gázban  
maradó, a szokásosnál kisebb m ennyiségű S 0 2 
maradványok is jobban érzékelhetők.

H azánkban a kupolókem encék légszennyezését 
korlátozó előírások még nincsenek. E z a kérdés 
azonban egyre nagyobb jelentőségű lesz.

A  fejlett ipari országokban már évek óta foglal 
koznak a kupolókemencék környezetszennyező ha 
tásával, és megfelelő korlátozó előírásokat is készí
tettek  a porzás bizonyos határérték alatti tartására. 
A m egengedett porzás pl. Franciaországban 1,5 
g /N m 3, Los Angelesben 0,9 g /m 3.

A N ém et Szövetségi Köztársaságban a V D I 
(N ém et Mérnökök Szövetsége) 2888. sz. irányelvei 
tartalm aznak előírásokat a porzás korlátozására 
kupolóüzem esetében.

Az előírások a 3. dórában vannak megadva. Mivel 
a kupolókemence torokgázainak a szekunderlevegő 
vel való keveredés folytán  bekövetkező hígulása 
elkerülhetetlen, a m egengedett porzást k g /t v a s 
ban állapították meg. Ezzel elkerülhető a hígítási
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A kupolókemence olvasztási teljesítménye (név/telj)

\0вге-з\

3. ábra. A kupolókemence olvasztási teljesítménye és a 
megengedett porzás mértéke közötti összefüggés a VDI 

előírásai szerint

foknak a távozó füstgázok portartalmára gyakorolt 
ellenőrizhetetlen hatása.

A  kupolókem encének a környezetre gyakorolt 
porszennyezése nagym értékben függ a berendezés 
nagyságától és üzemidejétől. Vannak napi 2, eset 
leg 3 műszakban dolgozó kupolókemencék, míg 
mások csak napi néhány órán, sőt gyakran csak 
heti néhány napon át vannak üzemben. Termé
szetes, hogy a nagyobb teljesítm ényű és hosszabb 
üzemben dolgozó kemencék egy kg o lvasztott 
vasra eső por m ennyisége kisebb, így  az alkalm a
zandó leválasztóberendezés leválasztási foka na 
gyobb kell, hogy legyen, m int a kisebb teljesít 
m ényű és kevesebb üzemórán át dolgozó kupoló- 
kem encéké, a környezet porszennyezésének korlá 
tozása érdekében. Ennek érdekében a maxim ális 
m egengedhető fajlagos porzást (az ordinátán kg/t 
vas) a kupolókemence olvasztási teljesítm ényé 
nek és az évi üzemórák számának függvényében  
adják meg.

A kupolókemence évi összes vasbetétje az órán
kénti olvasztási teljesítm ény és az olvasztóm űben  
te lep ített összes kupolókem encék évi üzemóráinak 
szám ából határozható meg. Olvasztómű a latt it t  
olyan egységet értünk, amelyben soha sincs egy 
idejűleg 1 kupolókem encénéí több üzemben.

H a egy olvasztóm űben több egym ástól függet 
len kupolókemence van egyidejűleg üzemben, és 
a mindenkori üzem benlevő kupolókem ence por- 
leválasztása külön-külön történik, akkor a m egen 
gedhető porzást mindegyik kupolóra külön-külön 
kell meghatározni. Am ennyiben több egyidejűleg  
dolgozó kupolóberendezés távozó füstgázait egy  
közös leválasztóban portalanítják, akkor a  m eg 
engedhető porzás meghatározásból az összes csa 
to lt kupolóberendezés együttes adatai az irány 
adók.

A  3. ábrából a kupolókem enceegység névleges 
olvasztási teljesítm énye és az évi névleges üzem 
órák alapján m eghatározható a maximálisan m eg 
engedhető porzás.

A porleválasztó berendezés leválasztási hatás 
fokának meghatározásához azonban szükség van  
még ezenkívül a portalanító kem enceegység nyers 
gázaiban levő tényleges pormennyiségre is.

A  nyersgázban levő pormennyiség nem mérhető 
közvetlenül (kg/t vasban). Ezért egységesen megha 
tározott mérési szabályok szerint megmérik a por-

talanítandó kupolókemence gázainak áramlási se 
bességét, a gázok portartalm át, a gázhőmérsékle 
te t  és nyom ást, a  gázösszetételt (C 02, СО, 0 2), 
a fajlagos kokszfelhasználást, az olvasztási telje 
sítm én yt és a levegőnyom ást. Az áramlási sebes 
ségből meghatározzák a gázm ennyiséget N m 3/órá- 
ban. Mivel azonban a közepes áramlási sebességet 
csak egyes esetekben lehet egyértelm űen m eghatá 
rozni , azt minden esetben szám ítással ellenőrizni k ell. 
A gázm ennyiséget a gáz elemzési adatai, a koksz 
adag és az olvasztási teljesítm ény alapján, a por
mérésekkel kg/h-ban m eghatározott porzást az 
olvasztási teljesítm ény figyelem bevételével kg/t 
vasra szám ítják át.

Ezek után a létesítendő porleválasztó berendezés 
leválasztási hatásfokát a következő képlettel lehet 
meghatározni :

Ve =
Mst — z 
~~Mst • 1 0 0 ,

ahol r)e a leválasztási hatásfok, %
z a m egengedett porzás k g /t vasban a
3. ábra szerint,

Mst pormennyiség a nyersgázban, k g/t vas.
A fejlett ipari országokban kialakított és üzem 

szerűen alkalm azott porleválasztó berendezésekkel 
a 3. ábrában előírt maximálisan megengedhető 
porzási értékek elérhetők a berendezések szak 
szerű üzem eltetésével és karbantartásával.

A 3. ábra határvonalai a folyam atos üzemben 
legfeljebb megengedhető porzásra vonatkoznak, 
és normális, műszakilag elérhető üzemi feltételekre 
érvényesek, azonban nem érvényesek a ráfúvás és 
a leolvasztás időszakára.

A kupolókemencék környezetszennyező hatásá 
nak csökkentésére többféle lehetőség van: megfelelő 
üzemeltetési feltételek kialakítása, a kupolókemencék 
különböző konstrukciós megoldása, valam int külön
böző porleválasztó berendezések alkalmazása.

A kupolókemencéknél a  környezetszennyezés 
csökkentésének műszaki lehetőségei közül nem  
elhanyagolható a napi adagtárolók helyes kialakí
tása, a korszerű anyagszállítás és -lerakodás m eg 
tervezése és megvalósítása.

A  visszatérő saját hulladék hom oktapadványai- 
nak eltávolítása hasonló gondosságot igényel, mint 
a jó öntvények tisztítása. M egállapították, hogy 
a tiszta, hom oktapadvány nélküli betétanyag ki
sebb adagkoksz és nagy morzsolódási (dob) szi
lárdságú koksz a  nyersgáz kisebb portartalmához 
vezet.

Ajánlatos még az adagtér talaját szilárddá tenni 
és amennyire lehetséges az időjárás befolyásától 
védeni.

A  porszennyezettséget a kupolókemence konst 
rukciós kialakításával nagymértékben lehet befolyá 
solni, ill. csökkenteni. A torokgázok portartalm a 
igen nagy mértékben függ a fajlagos kokszfelhasz 
nálástól. A  kokszfogyasztás csökkentése tehát elő 
segíti a gázok portartalm ának csökkentését is. 
A  kokszfogyasztás csökkentése nemcsak azáltal 
gyakorol kedvező hatást a kem encegázok portar
talmára, hogy kevesebb kokszból a morzsolódás is 
kevesebb, hanem vele együ tt jár a m észkőm eny- 
nyiség csökkenése is, továbbá a kisebb levegő-
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m e n n y is é g  m ia t t  a  fü s tg á z m e n n y is é g  is  k e v e s e b b .  
Minden olyan konstrukció, amely a kokszfogyasztás 
csökkentését segíti elő, egyúttal csökkentőleg hat 
a füstgázok portartalmára is.

A  h a g y o m á n y o s  h id e g s z e le s  k u p o ló k e m e n c e  t ü 
z e lő a n y a g a  a  jó m in ő s é g ű  o lv a s z tó k o k s z ,  m e ly n e k  
á r a  v i lá g v is z o n y la t b a n  e m e lk e d ik , íg y  e z z e l  e g y ü t t  
a  v a s  o lv a s z t á s i  k ö lt s é g e  is  n ö v e k e d e t t .  E z  a  t é n y  
k é s z t e t t e  a  s z a k e m b e r e k e t  arra , h o g y  a  d r á g a  
k o k s z o t ,  le g a lá b b  is  r é s z b e n , o lc s ó b b  tü z e lő a n y a g 
g a l  p ó to ljá k .

A  k o k s z fe lh a s z n á lá s  c s ö k k e n té s é n e k  e g y ik  m ó d ja  
a  p ó t t ü z e lé s  a lk a lm a z á s a . A  p ó t tü z e lé s h e z  s z é n -  
h id r o g é n e k e t ,  f ö ld g á z t  é s  o la j a t  le h e t  a lk a lm a z n i,  
í g y  a z  a d a g k o k s z - fe lh a s z n á lá s  k b . 4 0 % -k a l  c s ö k 
k e n t h e t ő ,  u g y a n a k k o r  a  k e m e n c e  te r m ik u s  h a t á s 
f o k a  is  ja v u l .  N é h á n y  i ly e n  h a z a i m e g o ld á s n á l  
a  k e m e n c é r e  é g ő k é n t  k is m é r e tű  é g é s k a m r á k  ú n . 
fü s tg á z g e n e r á to r o k  v a n n a k  fe ls z e r e lv e , a m e ly e k  
b e ls ő  k ik é p z é s e  b iz t o s í t j a  a  s z é n h id r o g é n e k  k a m r á n  
b e lü l i  t e lj e s  e lé g e té s é t .  A  k u p o ló k e m e n c e  é g é s t e 
r é b e  e z á lt a l  é g h e t ő  a lk o t ó r é s z e k e t  n e m  ta r ta lm a z ó ,  
n a g y  h ő m é r s é k le tű  fü s tg á z  á r a m lik  b e , a m e ly  
s z e n n y e z ő d é s t  n e m  ta r ta lm a z  é s  k o r o m le r a k ó d á s a
s in c s .

M iv e l a  p ó t t ü z e lé s  a lk a lm a z á s a  é p p e n  a  k is e b b  
a d a g k o k s z - fe lh a s z n á lá s t  t e s z i  le h e tő v é ,  n y i lv á n 

v a ló ,  h o g y  e z á lt a l  a r á n y o s a n  k e v e s e b b  s z e n n y e z ő 
d é s  k e r ü l k i a  lé g té r b e .

A  s z é n h id r o g é n -p ó t tü z e lé s e s  k u p o ló k e m e n c é k  t e l 
j e s í t m é n y e  is  j e le n tő s e n  n ő , e z á lt a l  a  fü s tg á z o k  
o lv a s z t o t t  v a s r a  ( k g / t  v a s b a n  m e g a d o t t )  v o n a t 
k o z t a t o t t  fa j la g o s  p o r ta r ta lm á r a  is  k e d v e z ő  h a 

t á s s a l  v a n .

I ly e n  p ó t t ü z e lé s e s  k u p o ló k e m e n c e  h a z á n k b a n  
t ö b b  ö n tö d é b e n  ü z e m e l é s  a lk a lm a z á s a  e g y r e  t e r 
je d .

E r r e  ig e n  k e d v e z ő  le h e tő s é g e k  v a n n a k , m e r t  
c s a k n e m  m in d e n  ö n tö d é n k  b iz to s í ta n i  t u d j a  a  v e 

g y e s t ü z e lé s r e  v a ló  á t té r é s h e z  s z ü k s é g e s  s z é n h id r o 

g é n e k e t ,  o la ja t  v a g y  fö ld g á z t .

M á sik , a  f ü s tg á z o k  p o r ta r ta lm á r a  ig e n  k e d v e z ő  
h a t á s t  g y a k o r ló  k o n s tr u k c ió s  m e g o ld á s t  k é p e z ik  
a  t o r o k g á z o k a t  r e k u p e r á to r b a n  h a s z n o s ít ó  fo r r ó 
s z e le s  k u p o ló k e m e n c é k .

H a s o n ló k é p p e n  a  s z é n h id r o g é n -p ó t tü z e lé s e s  k u -  
p o ló k e m e n c é k h e z , fo r r ó sz é l a lk a lm a z á s s a l  is  k b . 
h a s o n ló  m é r té k b e n  c s ö k k e n th e tő  a  fa j la g o s  k o k s z  - 
fe lh a s z n á lá s  é s  a  fa j la g o s  to r o k g á z m e n n y is é g  is , 
é s  m iv e l  a z  a d a g o ló n y ílá s  a la t t  e l s z ív o t t  t o r o k - 
g á z o k a t  a  r e k u p e r á to r  e lé g e tő k a m r á já b a n  v a ló  
e lé g e té s  e lő t t  m é g  á lta lá b a n  b iz o n y o s  m é r té k ű  p or-  
l e v á la s z tá s n a k  is  a lá v e t ik ,  é s  a z  e l s z ív o t t  t o r o k - 
g á z o k a t  k ö z e l tö k é le t e s e n  e lé g e t ik ,  a  fo r r ó sz e le s  
k u p o ló k e m e n c é k  fü s tg á z a i  lé n y e g e s e n  k is e b b  m é r 
t é k b e n  s z e n n y e z ik  a  k ö r n y e z e te t .

A  f e j l e t t  ip a r i o r s z á g o k b a n  s z é le s  k ö r b e n  a lk a l 
m a z z á k  a  k ü lö n b ö z ő  k iv i t e lű  p o r le v á la s z tó k a t  is .

A  k ö v e tk e z ő k b e n , a  te lj e s s é g  ig é n y e  n é lk ü l, r ö 
v id  á t t e k in t é s t  a d u n k  a  k u p o ló k e m e n c é k n é l  l e g 
g y a k r a b b a n  a lk a lm a z o t t  p o r le v á la s z tó k r ó l .

1. Száraz leválasztok

a) Ülepítéses leválasztó (szikrakamra)

A  p o r le v á la s z tá s t  a z  á r a m lá s i  s e b e s s é g  er ő s  le 
c s ö k k e n té s é v e l ,  é s  a  g á z o k  ü tk ö z ő le m e z e k k e l  v a ló  
e l t e r í t é s é v e l  é r ik  e l  (4. ábra). A  le  v á la s z tá s i  fo k o t  
a  k ö v e t k e z ő  k e r e s z tm e ts z e t -a r á n n y a l  b e fo ly á s o l 
já k :

A  s z ik r a k a m r a  a la p f e lü le te  

A  d o lg o z ó  k u p o ló  a k n a k e r e s z t m e ts z e te

A z  á lta lá b a n  h a s z n á la to s  t íp u s o k n a k  k b . n é g y 

s z e r e s  k e r e s z tm e ts z e tü k  v a n , m in t  a  k u p o ló k e -  
m e n c e  a k n á já n a k . A  s z ik r a fo g ó v a l  c s a k  a  k b . 200 
pm-nél nagyobb szemcsék választhatók le. A  le  v á 
la s z tá s i  h a tá s fo k :  5— 20°/o.

b ) Röpítő leválasztó

A  d u r v a  p o r t  k ip ö r g e t ik , a  f in o m a b b  s z e m c s é jű  

p o r  a  fü s tg á z z a l  tá v o z ik  (5. ábra).
M in él k is e b b  a  l e v á la s z t ó  á tm é r ő je , a n n á l  n a 

g y o b b  a  f in o m p o r  l e v á la s z t ó  k é p e s s é g e . E z é r t  
h a s z n á ln a k  s o k c e l lá s  —  r ö p ít ő - le v á la s z t ó k a t  ( t ö b b -

в. ábra. Egyszerű vízporlasztásos mosó
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fokozatú ciklonokat), vagyis csoporttá összefogott 
kis ciklonokat. A jelenleg elérhető alsó szem cse
határ többfokozatú ciklonoknál 5 pm. körül van. 
A leválasztási hatásfok: 60— 95%. N yom ásveszte 
ség: általában 100 mm v.o. Energiaszükséglet: 
0,85 kW o/tonna vas.

2. Nedves leválasztok
A nedves leválasztóknál a S 0 2-tartalom  egy  

részét a víz oldja, ezért a körforgásban levő v izet 
lúggal sem legesíteni kell.

a) Egyszerű vízporlasztásos mosó
A  kupoló kém ényéből kilépő füstgázoknak az 

áramlásukkal szemben perm etezett összefüggő v íz 
függönyön keresztül kell áthatolniuk (6. ábra). 
A gázok sebessége a kém ény tetején ülő nagy ke 
resztm etszetű acéllemezkúp felületén lecsökken.

Ez a mosó típus üzembiztos. V égfokozata a gáz 
áramlás sebességétől (1— 3 m/s), az alkalm azott 
vízfúvókák jellegétől és szám ától függ. A v íz 
nyom ás általában 3— 4 atm , de esetenként 10 atm  
nyom ásig is felm ehet. A  vízkörforgalom 100— 200 
1/perc. A  mosóból, ill. a pernyefogóból távozó víz  
a  füstgázokból az S 0 2 kb. 40% -át köti le.

A távozó vizes iszapot ülepítőtartályokba kell 
vezetni, s az így tisztíto tt víz ezután kerülhet 
vissza a körforgalomba.

Az energiaszükséglet a nagy nyom ásveszteség  
m iatt igen magas. A 7. ábra a túlfolyásos, ajakos 
Venturi m osót mutatja. Nagyobb gázm ennyiségek 
hez a 8. ábrán látható turbinalapátos Venturi sze 
parátor alkalmas, am elyeknél a gáz egy lapát 
koszorún keresztül forgóm ozgást kap. Ennek kö 
vetkeztében a porral feltö ltött vízszem csék a szepa 
rátor belső falához röpülnek és onnan alul elfo ly 
nak.

A Venturi mosó segítségével elérhető gáztisz 
títási fokot a vízm ennyiség és gázsebesség függvé 
nyében a 9. ábra m utatja be.

c) Dezintegrátor
A dezintegrátor egy  vetőpeckes mosó, am ely a be 

vezetett vizet finom  vízpárává porlasztja szét úgy, 
hogy a víz és porrészecskék belsőleg elkeverednek. 
Ezen berendezés üzem eltetésénél szükséges a távo 
zó füstgázok lehűtése 25— 40 °C-ra. A hűtés rácsos 
mosókban, csöpögtető vagy hűtőtornyokban tör 
ténhet, melynek következtében nagy összes víz- 
fogyasztással kell számolni. A berendezés k iv itelét 
a 10. ábra szem lélteti.

Leválasztási hatásfok ........  98%-ig
Energiaszükséglet ..............  4,5— 7 kW ó/t vas
Össz. v íz szü k ség le t..............  4— 5 m 3/t  vas.

3. Porszűrők

b) Venturi mosó
A portartalmú gázokat 40— 120 m /s sebességgel 

eg y  Venturi csőbe vezetik , am elybe nagyobb számú 
fúvóka segítségével nyom ás alatt a gázáramlási 
tengellyel párhuzamosan vagy  merőlegesen vizet 
porlasztanak.

A keletkezett sűrű, ködszerű vízfátyolban leüle 
pednek a gázzal áram lott porszemcsék.

A por-víz részecskék a következőkben ciklonban 
kerülnek leválasztásra. Leválasztási hatásfok : 90—  
98% , nyom ásveszteség: 300— 750 mm v.o.

Gaz belépés

- J %  Gaz belépés

A szűrőanyag szövetből, filcszerű pamutból 
vagy gyapjúból, szintetikus vagy  üvegszálakból, 
rostokból áll (11. ábra).

Hátránya, hogy a gázokat erőteljesen le kell 
hűteni, hogy a szűrőanyagok elégését m egakadá 
lyozzuk. A lehűtési fok az esetenként alkalm azott 
szűrőanyagok m inőségétől függ.

A gázok hőmérséklete nem csökkenhet a harm at
pont alá.

Leválasztási hatásfok . 99%
N yom ásveszteség . . . .  80—120m m v o .(azü ze 

mi viszonyok szerint) 
Energiaszükséglet . . . .  0,6— 0,5 kW ó/t vas.

-5c
■§
о

-5»
N i
~o4

Gaz kilépés
\ÖS28-7 I

Víz felhaszn. m3j 1000 gázra

\o eze-э I

7. ábra. Túlfolyásos, 8. ábra. Turbinalapátos Venturi mosó
ajakos Venturi mosó

9. ábra. Venturi mosóval elérhető 
gáztisztítási fo k  a vízm ennyiség  
és a gázsebesség függvényében

B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 23. évfo lyam  1972. 11. szám 247



Vizlefolyó
csatorna

Acélöntő
tárcsa

Nyomószárny

- i *  1 /
Ш  w /  Mosószarny, erde- f )

/s íte tt ferde 
mosófelület

Ventillátorszarny

Mosó-
szórny

Körülforgó 

desin tegra to f  
kosarak  

(szö g va sa k )/

, ,  , ЦГ
Vizelvezetes

A kiválasztásnál körülte 
kintően kell mérlegelni és 
figyelem be venni a tényező 
ket, hogy azok a helyi viszo 
nyoknak, a műszaki és gaz 
daságossági szempontoknak 
megfeleljenek. A kiválasztás 
főbb szem pontjai a k övet 
kezők :

a) Szemcsenagyság 
szerinti kiválasztás 
A legegyszerűbb az egyen 

letes szem csenagyságú és 
m eghatározott nagyságren 
den belüli porrészecskék le 
választása. A m ennyiben a 
por frakciói a finom tól a 
durva nagyságrendig terjed 
nek, akkor hatásos, gyakran  
két vagy több fokozatú be 
rendezésekre van szükség.

ÖS28-10\
10. ábra. Dezintegrátor

4. Elektromos porleválasztók

Az elektromos porleválasztóban a port nagyfe 
szültségű elektródák segítségével nagyfeszültségű  
árammal töltik  fel (közepesen 50 000 V). A por ez 
után a földelt lecsapó elektródokhoz áramlik ( 12. 
ábra).

Az elektromos porleválasztók lehetnek száraz és 
nedves leválasztok. A  száraz porleválasztóknál az 
elektródákat kopogtatóberendezéssel, a nedves le- 
választóknál lefolyó vízzel tisztítják.

beválasztási hatásfok ..............  98— 99%
N yom ásveszteség ....................  5— 10 mm v.o.
Energiaszükséglet ....................  igen csekély
A kupolókemencéknél használt porleválasztók  

üzemi adatait a 4. táblázatban foglaltuk össze.

5. A kiválasztás szempontjai

A  porleválasztó kiválasztásánál több szem pontot 
kell figyelem be venni.

Öblitógáz

Tisztagáz 

Rázólemez 

Szúrócsövek

Szigetelés

Vibrator

Nyersgazt

b) Porkoncentráció

A  porleválasztás hatás 
fokát a kemencegázok por- 

szennyezettsége, a porkoncentráció határozz^, 
meg. Minél magasabb a szennyezettség, annál na 
gyobbnak kell lenni a  leválasztó hatásfokának, 
hogy a m axim álisan m egengedett porkoncentráció 
alatt maradjunk. E gy  50% -os hatásfokú porle 
választó 2 g /m 3 nyersgáz-portartalom esetén azonos 
tisztíto tt gázportartalm at biztosít, mint egy 90% os 
hatásfokú porleválasztó 10 g /m 3 nyersgáz porkon 
centráció m ellett, ha a gázm ennyiség azonos.

c) Porrészecskék nagyságának hatása

Az elérendő leválasztás szám ításánál figyelem be 
kell venni, hogy azok a részecskék, am elyeket egy 
50% -os hatásfokú leválasztó átereszt, m eglehető 
sen durvák, és ennek következtében gyorsan, a tá 
vozó levegő kém ényhez közel ülepednek le a ta 
lajra. Ezzel szemben egy  90% -os hatásfokú elvá- 
lasztóból távozó finom  részecskéket tartalm azó le 
vegő jelentősen nagyobb terület fe lett oszlik el. 
A környezet terhelése, a pornak a tetőkön, gépko 
csikon való leülepedése tehát azonos pormennyiség

I Tisztagáz > 
kilépés * 50000 V-ig

Gázelosztóv T /  fútókigyóvai

Por leeresztés
\Ö62B-11\

11. ábra. Szövet porszűrő

Por kilépés

\ÖB28~1Z\
12. ábra. Elektromos porleválasztó

Nyersgáz

belépés
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4. táblázat

S z á r a z  l e v á l a s z t ó k N e d v e s  l e v á l á s z t  ó к

M űszaki és gazdaság i ad a to k R öpítőerő  le 
v á lasz tó  ciklon 

sok cellás

V illam os
leválasz tó

Szövet
szűrő

N edves mosó, 
s tab il és fo rgó 

részekkel

V en tu ri
m osó

Villam os
leválasz tó

E lé rh ető  tisz tí to ttg á z  p o rta r-
ta lo m  ..................................... m g /N m 3

%
500— 300 300— 50 korom  20 1500— 50 350— 120 150— 50

L eválasztás! f o k ......................
A leválasz tó  berendezés nyo-

75— 95 95— 99 99— 99,9 70— 99 92,98 95— 99,5

40— 60m ásvesztesége ...................
E nerg ia-felhasználás a szi-

m m . v. o. 60— 120 korom  10 80— 180 800— 1400

v a tty ú k k a l bezáró lag  . . . . kW h/1000
N m 3
fü stg áz 1 1.5 0,1— 0,3 1,2— 2,5 2— 10 5—8 1,5— 3

F riss v í z - s zü к ségl e t  v issza fo r -
g atásos ü z e m n é l ................. ín3/ 1000 N in3

füstgáz Csak elgőzülögtető  hű tésn é l
0.05 0,05 0,05 0.3— 0,5 0,2— 0,3 0,15— 0.25

A szűrőbe való belépés m ax.
h ő m é rs é k le te ........................ °c m ax. (»00 400 250 fű tés te líté si föl

A berendezés költségei a víz-
kicsitő l akö rfo rg ást is be leértve  . . . — kicsi nagy közepestől kicsitő l nagy

a  nagyig a nagyig közepesig

_ E rős. kis K is energia- N agy  levá- M érsékelt A ro bbanási
ü zem zav a rra szüks. nagy lasztási fok — beruházási veszély csökk.
való  h a jlam , leválasz tási költs, jó  levá- nagy  leválasz-
kis helyszük- fok lasz tási iok , kis tás i fok
seglet helyszűke.

H á trá n y o k  .............................. _ K is leválasz- P ótló lagos A szűrőcsövek M ozgatott N agy  berende-
tá s i képesség b iztonság i érzékenysége részek a N agy energia- zési költség
a finom szem - berendezések a  hőm érsék- g ázáram b an felhasználás (a b eru h ázás
csék vonatko- az éghető le tre  és ко- nag y  energia- a m ellékléte-
zásában gázok tisz títá - p ásra felhasználás s ítm ények

sához m ia tt)

eseten  kisebb lesz egy  nagyértékű (jó hatásfokú) 
portalanító berendezés alkalmazásával.

d) Kopás
A por koncentrációja, szem nagysága és fajtája  

hatással van a leválasztó berendezés élettartam ára. 
A leválasztott anyag súlyára eső elhasználódás 
függ a részecskék összfelületétől, am elyek a levá 
lasztó felületére dörzsölő, súrlódó hatással vannak, 
íg y  a finom port tartalm azó kemencegázok esetén  
rövidebb a porleválasztók élettartam a, m int durva 
szemcsék esetén.

Az elhasználódás csökkentésére gyakran alkal
m aznak előleválasztókat, azonban egy  85%-os 
hatásfokú előleválasztóval is csak ritkán növelhető  
az utóleválasztó élettartam a a kétszeresére, éppen  
az előbb em lített finom  szemcsék óriási felülete 
m iatt.

Gyakran okoz korai elhasználódást a helytelen  
telepítés, elrendezés. A  rossz levegő hozzá, ill. el 
vezetése esetén  a levegővezetékben a por cirkulá 
ciója léphet fel, így  a koptató hatás szintén a be 
rendezés idő előtti tönkrem eneteléhez vezethet.

e) Korrózió
N edves le válasz toknál különösen figyelem be kell 

venni ezt a problémát. Legtöbbször elegendő a le 
választó felületének védelme korrózióálló bevonat 
tal. Jobb védelm et nyújt, de költséges a vízzel és 
levegővel érintkező felületek  rozsdamentes acél 
ból vagy  m űanyagból való készítése.

A szövetszűrők csöveit és zsákjait ritkán tá 
madják meg a száraz gázok. A m ennyiben mégis 
előállna a málás, szűrőanyagként periont vagy  
PVC szövetet kell alkalmazni.

f) Gázmennyiség
A tisztítandó összes gázm ennyiség m 3/h-ban  

többféleképpen is hatásai van a leválasztó k ivá 
lasztására.

Miután a gázm ennyiség meghatározza a levá 
lasztó nagyságát, ezáltal annak helyszükségletét is

megadja. E  szerint kiválasztható egyedi, központi 
vagy csoportos portalanító.

A kupolókemencékhez telepítendő leválasztó  
berendezések költségei több tényezőből tevődnek  
össze.

E gy leválasztó berendezés beruházási költségei 
gyakran csak kis részét képezik az összes költségek 
nek. K upolókem encék esetében term észetesen ezek  
a költségarányok függenek az adott kupolóke- 
mence fajtájától (hagyom ányos hidegszeles, forró
szeles vagy  szén-hidrogén póttüzeléses).

F igyelem be kell venni a beszerzési (beruházási), 
valam int a további üzem eltetési költségeket.

Beszerzési költségek : a berendezés ára, beépítési 
vagy átépítési költségek, alapozás, villamos és cső 
vezetéki munkák, szigetelés, por-eltávolítás, k i
szolgáló berendezések (pódiumok, tartályok stb.).

Ü zem eltetési költségek :
energiaszükséglet: (portalanító fajtájától fü g 

gően) a meghajtáshoz és a nyom ásveszteséghez, 
mosófolyadék-felhasználás (nedves leválasztóknál), 
tartalék-alkatrészek —  karbantartási anyagszük 
séglet, karbantartási és javítási bérköltségek, 
eszközlekötés.

N em  volt célunk, hogy kimerítő részletességgel 
tárgyaljuk a kupolókem encék okozta levegő por 
szennyezettséget, valam int a portalanító berende
zések valam ennyi fajtáját. Csupán fel kívántuk  
hívni a figyelm et erre a napjainkban egyre jobban 
előtérbe kerülő kérdésre, a megoldás lehetőségeire, 
környezetünk tiszta  levegőjének megőrzésére, és 
ehhez kapcsolódóan az öntödei m unkahelyi meg
betegedések megelőzésére.
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A z ü zem i porkoncentráció-m érések  ered m én y ein ek  ér ték e lése  
a hazai ön töd ei m u n k a h ely ek en

D r. B A L O G H  I S T V Á N  m űsz. tu d . k a n d id á tu sa  
KGM  Szilikózis K u ta tó  O sztály

D K :  6 2 1 .7 4  : 6 2 8 .5 1 1

A tanulmány hazai öntödéinkben végzett pormé
rések eredményeit foglalja össze. Hisztogramokban 
ismerteti az egyes munkahelyi porszintek gyakorisá 
gát. M egállapít ja, hogy az egyes öntödei berendezé
sek és munkafolyamatok portalanítására kell az op 
tim ális megoldásokat megtalálni, és azok bevezetését 
kell szorgalmazni.

Az öntödei m unkahelyek túlnyom ó részénél fenn 
áll a szilikózis megbetegedés veszélye. Az egyes  
hazai üzemekben viszonylag sok adat áll rendelke 
zésre a porszintekre vonatkozóan. Az üzemi szak 
emberek a helyi tapasztalataik  és a mérési adatok  
alapján ma már el tudják dönteni, hogy az üzem ük 
ben m ilyen munkahelyek tartoznak az elsőrendű 
porveszélyességűek közé, m ásrészt hol keletkezik  
viszonylag kevés ártalm as por.

Az öntödék területén és általában a kohászat 
ban még jelenleg sincs olyan reprezentatív átfogó, 
mérési adatokon alapuló összehasonlító értékelés, 
am ely jellemezné az egyes m unkahely-típusok  
porveszélyességének átlagos szintjét, összehason 
lítva  az egyéb m unkafolyam atokkal, kapcsolatot 
terem tene a porveszély mértéke és a felism ert 
m egbetegedések szám a között. Pedig a  hasonló 
széles körű és célszerű elemzésen alapuló tájékozta 
tás kom oly segítséget jelent az üzemi szakemberek 
nek a legsürgősebb porártalom-csökkentési teen 
dőkre vonatkozóan, abban az esetben is, ha saját 
üzemükről pormérési adatok nem állnak rendelke 
zésre. Segítséget jelent egy  átfogó felmérés az 
egészségügyi és a munkavédelm i szakemberek szá 
mára is.

A KGM Szilikózis K utató Osztály az 1963— 70. 
évek pormérési adatainak felhasználásával és 
a hasonló m éréseket rendszeresen végző in tézetek 
tő l kapott tájékoztatások alapján az egyes m unka 
helyek porviszonyainak a technológiához kapcsolt 
kiértékelését 1971-ben elvégezte.

A különböző öntödei m unkahelyeknél az alábbi 
egym ással összefüggő kérdéseket v izsgáltuk :

a) Konim éterrel mért átlagos szemcseszám ér
ték az egyes, porveszélyes öntödei munkahelyeken.

b) A  különböző üzemekben mért porkoncentrá 
ciók átlagérték jelleggörbéinek m egállapítása több 
száz mérésnek a gyakoriság-porkoncentráció koor
dinátákban való  ábrázolása alapján.

c) A porkoncentráció átlagértékek összehasonlító 
vizsgálata az öntödei technológia egyes szakaszai
ban (homokelőkészítő, formázás, tisztítás stb.)

d) A  m egbetegedések számszerű alakulásának  
és a porkoncentrációk veszélyességi m utatóinak  
összefüggése.

Az elemzés arra adott választ, hogy az üzemek 
m ilyen hányadában van kedvező eltérés az ipari 
átlag koncentrációtól és hány százaléknál haladja 
meg a porterhelés az országos átlagot.

A  kohászat és öntészet munkahelyein a porszint 
méréseket az A BEO /66 előírásai szerint végeztük.

A felhasznált műszer Zeiss gyártm ányú K onim e- 
ter 10 típusú készülék volt. Bevonó anyagként 
Staubbinder-55 szolgált. A kiértékelést nagyszekto- 
ros módszerrel, a teljes porkép 10% -nyi felületének  
kiszámolásával, fotom etrikus eljárással végeztük. 
A következőkben m egadott átlagértékek a teljes 
szemcseszám ot m utatják, azonban a részletes adat- 
felvételhez külön szám oltuk ki a 2 mikron a latti, 
a 2— 5 mikron alatti, a 2— 5 mikron közötti és az 
5 mikronnál nagyobb frakciójú aeroszol részecs
kék m ennyiségét. Az értékelésnél kb. 500-szoros 
nagyítást alkalmaztunk.

Minden m unkahelyen egy  teljes műszak vagy  
technológiai ciklus műszeres felm érését végeztük el, 
legkevesebb 10 mérés eredm énye szolgáltatott egy  
átlag koncentráció adatot. Az egyedi m unkahelyi 
átlagkoncentrációk összesítéséből, a nagyszám ú  
adat m atem atikai feldolgozásával kaptuk meg az 
ipari átlagnak vehető középértékeket. íg y  pl. 
a hom okelőkészítő részlegekben összesen 9 üzem 
ből 334 mérési adatot, a tisztítási munka vizsgála 
tához 23 öntödéből 462 adatot használtunk fel.

A  m unkafolyam atok egyedi adatainak az össze 
gezése adja az egyes koncentrációk átlagos előfor
dulási gyakoriságát. A  grafikus ábrázolást 5 fő  
m unkafolyam atba sűrített öntödei m űveletnél 
hisztogram okon végeztük el (1—5. ábra).

A hisztogramok a munkahelyi porszintek g y a 
koriságát m utatják és a határértékek egy meghatá-

Konimetrikus szemcseszámok db/gm3
1 Ш Е 2

1. ábra. Porkoncentráció gyakorisága a 
homokelőkészítőmúben

2. ábra. Porkoncentráció gyakorisága a formázótérben
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kto-j1

3. ábra. P ur koncentráció gyakorisága  
az öntőtérben

egységei között. A lépcsőzetes diagramoknak  
azonban m eghatározott iránya, tendenciája van és 
a 6—10. ábrákon b em u tatott görbék viszonylag  
megfelelő pontossággal fejezik ki ezt. A görbéknél 
statisztikai jellegű összefüggés ism erhető fel; a füg 
getlen változó adott értékeihez a függő változó  
egy-egy adott valószínű értéke tartozik. A köze 
lítéssel szerkesztett görbe alakja hasonlít a Gauss 
hibagörbe szokásos alakjára, azonban nem értel 
m ezhető +  oo és — °°  között, hanem a 0— 6000 db/ 
cm 3 tartom ányban. A görbe alakja nem szimmetri-

Í6 627-í I
I. ábra. Porkoncentráció gyakorisága  

az ürítőtérben

I

I
2000 3000 4000

Konimetrikus szemcseszámck úb/cm3

ö. ábra. Porkoncentráció gyakorisága 
az öntvénytisztítóban

\Ö6}7-5\

6. ábra. Porkoncentráció megoszlása 
a homokelőkészítőműben

rozott porkoncentrációnál m axim um ot adnak. 
Az általunk ,,iparági jellemző porkoncentárdónak” 
elnevezett értéktől a kisebb és nagyobb átlag por 
szintek irányában bizonyos törvényszerűség sze 
rint, egyenletesen csökken a mérési gyakorisági 
szám.

A kapott adatok szórása m iatt közvetlen funkcio 
nális összefüggést nem tudtunk találni az átlag 
koncentrációk értékei és a munkahelyi gyakoriság

7. ábra. Porkoncentráció megoszlása  
a  form ázótérben

S. ábra. Porkoncentráció megoszlása 
az öntödében

Konimetrikus szemcseszámok db/cm*
\06Л-9\

9. ábra. Porkoncentráció megoszlása 
az ürítőtérben

10. ábra. Porkoncentráció megoszlása  
az öntvénytisztítóban

Konimetrikus szemcseszámok db/cm3
\06П-К) I
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kus, hanem  a m axim ális é rték tő l jobb ra  (a pozitív  
oldalra) kevésbé m eredeken, laposabb szög a la t t  
hajlik  el. E z é rt az ism ert G auss-képlet nem  is fe 
jez te  k i megfelelően a  görbéink egyenletét. T e rü 
le tin teg rálással, em pirikusan h a tá ro z tu k  meg az 
ún. porszin t gyakorisági jellemző szám  é rté k é t és 
m atem atik a i összefüggést kerestü n k  a  m u n k a 
helyi porkoncentrációk  v á rh a tó  középértékeire  (V 
és C).

A szám ítási módszer m atem atikai kifejezését 
nem közöljük, azonban az eljárás segítségével 
a tervezők és az üzemi szakemberek a saját öntödei 
részlegeik poregészségügyi viszonyaira vonatkozó  
adatokat m egkaphatják.

Az öntödei munkahelyek porveszélyessége és a tech
nológiai-gyártási mód közötti kölcsönhatás elemzése 
iparági szinten lehetővé vá lt a 6— 10. ábrákon be 
m utatott porkoncentráció-megoszlás és az egyes 
munkafázisok mérési adatainak ismeretében.

Az a lább iakban  részletezzük a főbb m egállapí 
tá so k a t.

A homokelőkészítés m unkafolyam atát egészében 
vizsgálva az ipari átlagkoncentráció értéke (a leg 
nagyobb gyakoriság pontjában, (6. ábra)

& h=1220 db /cm 3.

A hasonló m unkahelyeken á lta láb an  200 db /cm 3 
a  m egengedett po r terhelés, a hazai átlag por szint 
az előírásokat mintegy hatszorosan haladja meg.

A görbe csökkenő koncentrációt jelző szakaszá 
ba, a kevésbé veszélyes zónába az üzemek 
44% -át sorolhatjuk. A szilikózis veszélyt nem okozó 
homokelőkészítő munkahelyek aránya iparági szinten 
mindössze 0,4%■ A görbe tendenciája azt m utatja, 
hogy a norm atívákat jelentősen, 10— 12-szeresen 
m eghaladó koncentrációk találhatók az öntödei ho 
mokelőkészítők 14— 15%-ánál, tehát az üzemek 
egy  részében viszonylag magas a porszennyezettség.

Legjelentősebb a porkiválás a m agasból leszó 
ródó anyagok leesési helyein és a száraz keverés 
idején (2100— 3800 db/cm 3). K isebb a porzás 
a bunkerekből ellá tott keverőknél, ha az alsó n y í 
lásuk mélyen van elhelyezve (1100— 1900 db /cm 3).

F ontos a dolgozók szám ára, hogy m ennyi id ő t tö l 
ten ek  közvetlenül a  gép m elle tt a  pódium on. 
U gyancsak  elsőrendű befolyásoló tényező a  koller- 
já ra to k  görgőinek súlya. K evesebb a po rk o n cen trá 
ció a  gyorske verőknél, a  keverés a la tti  ap rítódás 
e lm aradása  m ia tt.

A hom okszállítás során keletkező por m ennyi
sége: S =  1100— 1700 db/cm 3. E gym ástól lényege 
sen eltérő porkoncentrációk keletkeznek a száraz 
homok visszaszállításánál (1600— 2900 db/cm 3) és 
a nedves homok szállítása közben (600— 1200 db/ 
cm 3). A homokbunkereknél m ért najn átlagértékek  
1200— 2300 db/cm 3 között ingadoztak. Az anya 
gok szárításánál S = 1 0 0 0 — 1100 db/cm 3 értékeket 
mértünk.

Az öntödei keverési-előkészítési m unkafolyam a
tok rangsorolása a porveszélyesség szem pontjából :
1. keverés, 2. száraz homok szállítás, 3. homok 
bunkerek környéke, 4. szárítás, 5. nedves homok 
kezelése.

Az egyes munkafázisok megbetegedési statiszti 
kája eléggé híven jellemzi az iparági átlag koncent

ráció alkalm azhatóságát. A teljes öntödei megbe" 
tegedett létszám  m integy 6% -a kerül ki a hom ok 
előkészítő munkahelyekről. Az összehasonlító elem 
zéshez az alábbi számszerű adatokat közöljük:

átlagos porkoncentráció ..........  1220 db /cm 3
norm atíva tú l lé p é s ............  6 ,1-szeres
megbetegedési arányszám . 1966. év  6%

1971. év  —

Az öntödei formázásnál a gyakorisági görbe (7. 
ábra) m axim um  értéke lényegesen kisebb átlag 
értéket m u tatott ki, m int a homok előkészítésnél:

Sf = 6 5 0  db/cm 3.

A  grafikon aszimetriája itt  is a nagyobb kon 
centrációk felé tolódik el. A felm ért munkahelyek  
3% -ánál kisebb a koncentráció az ipari átlagérték 
nél, 56,5% -ban a m unkahelyi porszintek m egha 
ladják az átlagértéket. A formázási munka 3%-ánál 
kisebb a koncentráció az ABEO-ban előírt 400 dbjcm :i 
porszintnél, az üzemek egyikében sem kaptunk az 
előírt norm atívákat tízszeresen meghaladó értéke 
ket.

A  kéziformázás adataink szerint lényegesen k i 
sebb porszennyeződést okoz, m int a gépi. A  lég 
szennyeződés aránya az egyes eljárások esetében  
a következő:

ó'kézi form - =  400— 700 db/cm 3 
íSgépiform. =  900—-1500 db/cm 3

A vas-és acélöntödék formázás por veszély ességé
nek rangsorolása: 1. acélöntödei gépi formázás,
2. gépi formázás vasöntödében, 3. acélöntődéi kézi 
formázás, 4. vasöntödéi kézi formázás.

A  formázási munkahelyeken a megbetegedés 
mértéke is arányosan kisebb, mint a többi öntödei
részlegben.

Átlagos porkoncentráció . . . 650 db/cm 3 
Norm atíva túllépés ............  1,6-szoros
M egbetegedési arányszám 1966. év  9%

1971. év 10%

Az öntésnél viszonylag kevesebb mérést fo ly 
tattunk  le, ezért a kapott adatok alapján kidol
gozott gyakorisági görbe is kevésbé pontos, a csúcs 
érték alacsonyabb. A 80 mérési adatot azonban 
elegendőnek tartjuk ahhoz, hogy az általánosítá 
sokhoz az ipar viszonyairól eléggé átfogó képet 
kapjunk. A  jelleggörbe általános alakja hasonló 
a korábbi munkahelyeken bem utatott ábrákéhoz 
(8. ábra), aszimetrikus, eltolódást a nagyobb kon 
centráció irányában m utat.

Az öntésnél az ipari átlagérték  

Sö= 830 db /cm 3

2,1-szeresen haladja meg az A BEO /66 előírásait. 
Az átlagértéknél kisebb koncentrációval rendel
kező munkahelyek százalékos aránya 35%, a na 
gyobb koncentrációjú munkahelyek százalékos 
aránya 65%. A korábbiakhoz hasonlóan itt  is k i
emeljük a norm atívákat ötszörösen meghaladó 
m unkahelyi porterhelés %-os arányát, am ely  
13% -ot tesz ki. 10-szeres normatúllépés az üzemek 
átlagában nem volt.

Az öntők porártalmának kettős oka van : az üs 
tökből felszálló forró gázok magukkal ragadják
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a finom  felületi porrészecskéket és a környező 
légteret a távolság függvényében szennyezik, 
m ásrészt az intenzív légmozgás következtében  
a környéken elhelyezett tisztító-rám oló részlegek 
kölcsönhatása jelentős.

A  dolgozók általában közel tartózkodnak a por
kiválás helyeihez, különösen kézi öntés esetén. 
E gyes üstök igen nagym éretűek, a felületük meg
haladja a 2— 2,5 m 2-t.

Az öntés porveszélyességéről nehezebb besorolást 
készíteni a munkafolyam atok típusa szerint. 
M egközelítő értékelést az alábbiakban adunk:

1. acélöntés nagym éretű üstökből,
2. vasöntés nagym éretű üstökből,
3. acélöntés kisméretű üstökből,
4. vasöntés kisméretű üstökből,
5. kupoló kezelése,
6. acélolvasztó kemencék kezelése.

Az öntés a hazai üzemekben a közepesen v e 
szélyeztetett m unkafolyam atok közé tartozik. A  szi 
likózis megbetegedések arányszámai alátám asztják  
ezt a műszaki felmérések alapján kialakult véle 
ményt:

Á tlagos porkoncentráció . . . 830 db/cm 3
N orm atíva túllépés ............  2,1-szeres
M egbetegedési arányszám 1966 év  18%

1972 év 16%

A formaiirítés-rámolás munkája az üzemek nagy  
részében gépesített. Egyre kevesebb az olyan  
munkahely, ahol a dolgozók jelentős időt kényte 
lenek közvetlenül a porforrás m ellett, nehéz fizikai 
m unkával eltölteni. I t t  kell újra felhívni a figyel 
m et, hogy a m éréseket minden m unkafolyam atnál 
a dolgozók tartózkodási helyein végeztük. A h ely 
színi vizsgálatok során ugyanis kiderült, hogy az 
in tenzív porkiválás helyein a munkások a 6 órai 
műszak 30— 50% -át tö ltik  el a fennmaradó idő 
szakban daruzással, szállítással, és egyéb nem por 
veszélyes munkákkal foglalkoznak. Ezért az or 
szágos gyakorisági átlagérték is alacsonyabb, mint 
azt korábban feltételeztük:

$ r = 8 2 0  db/cm3.

A viszonylag alacsony átlagértékek másik té 
nyezője az éjszakai műszakban folyó rámolási 
munka, ilyenkor ugyanis az egyéb porforrások 
kölcsönhatásának a hiánya m iatt az üzemi alappor- 
szintek is alacsonyabbak. A  9. ábrán látható gya 
korisági grafikon erősen aszimmetrikus, az átlagnál 
alacsonyabb koncentrációk aránya 36%, míg az azt 
meghaladó gyakorisági szám 64%. A 200 db/cm3 
megengedett porszint alatt az üzemek 0,5%-a talál
ható, m íg a 10-szeres norm atúllépés az 
üzemek cca 10%-ánál várható. Méréseink alap 
ján a rámolási munkák besorolása a porveszély  
szem pontjának figyelem bevételével :

1. vízüveges magok ürítése,
2. szárított formák ürítése,
3. nedves töltőanyaggal készített formák ürí

tése,
4. teljesen gépesített rámolás kon ve jor soron.

A szilikózis megbetegedési arányszám az aláb 
biak szerint alakult :

Átlagos porkoncentráció . . . 820 db/cm 3
Norm atíva túllépés ............  4,1-szeres
Megbetegedési arányszám 1966. év  17,4%

1971. év  19%

Az öntödei tisztítás sok m unkafolyam atot foglal 
magába. K utatásainknál a közös légtér, hasonló 
m űveletek stb. alapján összevontan — némileg önké
nyesen —  az alábbi csoportosítás szerint végeztük  
a méréseket:

—  durva kézi tisztítás, magkiverés,
—  finom  tisztítás kézi szerszámokkal,
—  gépi tisztítás,
—  kézi köszörülés —  levágás,
— ikercsiszolás.

A  10. ábra az iparági átlagkoncentrációt m utatja: 
$<=1240 db/cm 3

Ez a legnagyobb porszint érték az öntödei m un 
kák közül. A  gyakorisági jelleggörbe nagy szaka 
szon szimmetrikus, az átlagnál kisebb porszennye
zettség ű m unkahelyek szám a 47% . A 200 dblcm3-es 
ABEO szintek alatt a tisztiló munkahelyek 1,4%-a 
üzemel, a normákat 10-szeresen az üzemek cca. 
19%-ában haladja meg a porveszély mértéke.

Á durva tisztításnál az öntvény kiverés után  
visszam aradt hom okot légkalapáccsal távolitják  
el. K ettős porforrás van jeien, a száraz homok egy  
része eltávolítás közben a légtérbe jut, és a fino 
mabb frakciók hosszabb ideig lebegve maradnak, 
másrészt a mechanikai behatásra (légkalapács, v é 
sők használata) a sarkokban rekedt és a felülethez 
égett homok eltávolítás közben aprózódik, nagy  
mennyiségű finom  frakció keletkezik.

A tisztítás ennek megfelelően jelentős porszint- 
növekedést okoz:

$ = 1 4 0 0 — 2100 db /cm 3.

A kézi finom tisztítás alatt a munkadarabok m á 
sodszori légkalapácsos, kézi szerszámos letisztítását 
értjük, a köszörülés m unkafolyam ata nélkül, am e 
lye t külön értékelünk. E  megmunkálásnál mért 
porszint: $ = 1 1 0 0 — 1600 db/cm 3.

A kim agolt öntvények belső furatainak és sarkai
nak m egmunkálása hosszadalm as, aprólékos fel
adat, de egv-egy kéziszerszám használata önm a
gában nem  okoz jelentős porkiválást.

A kézi köszörülés a durva és finom  tisztítás után  
folyik. A felöntések és egyenetlenségek eltávo lítá 
sán kívül a felületen beégett homokszemcsék teljes 
leköszörülését is elvégzik. A  munka során tú ln yo 
mórészt finom  frakciójú porok kerülnek ki a ko 
rong és az öntvényfelü let érintkezési helyeiről. 
A porkiválás mértéke a feltapadó homok beégési 
fokától függ, és széles határok között ingadozik  
($ = 9 0 0 — 2400 db /cm 3).

Az ikerköszörűknél hasonlóak a por keletkezésé 
nek körülm ényei, m int az egyéb csiszolási m űvele 
teknél, azonban általában az egységek rendelkez
nek helyi elszívókkal. Ennek ellenére az ikerköszö 
rűit portalanításának hatásfoka nem megfelelő, 
ezt bizonyítják a mérési eredmények is: 

$ = 1 2 0 0 — 2200 db /cm 3.

A gépi tisztításnál keletkező por mennyisége, 
a dolgozók légzőszerveinél fo ly ta to tt mérések sze 
rint kevesebb m int az egyéb tisztítási munkák por
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te r h e lé s e . A  m a g y a r á z a t  k e t t ő s .  A  g é p e k  á l ta lá b a n  
z á r ta k  é s  k e v é s  d o lg o z ó  fo g la lk o z ik  a  k e z e lé s ü k 
k e l. A  m o d e r n  t i s z t í t ó  b e r e n d e z é s e k  m in d e g y ik é t  
e l lá t j á k  g y á r i la g  p o r e ls z ív ó  r e n d sz e r e k k e l, a  p or- 
t a la n í t ó  e g y s é g e k e t  s z a k s z e r ű e n  t e r v e z t é k  m e g , 
é s  r e n d e lte té s s z e r ű  h a s z n á la t  e s e té n  jó  h a tá s fo k k a l  
m ű k ö d n e k . E z é r t  a z  á t la g k o n c e n tr á c ió  is  * 9 = 6 0 0 —  
1 4 0 0  d b /c m 3 k ö z ö t t  in g a d o z ik .

A z  ö n tö d e i  t i s z t í t á s i  m u n k á k  v e s z é ly e s s é g i  s o r 
r e n d je :  1. k é z i k ö sz ö r ü lé s , 2 . ik e r  c s is z o lá s ,  3. m a g -  
k iv e r é s , d u r v a  t i s z t í t á s ,  4 . k é z i  f in o m t is z t ít á s ,
5 . g é p i  t i s z t í t á s ,  e ls z ív á s s a l .

A z  ö s s z e h a s o n l ít ó  p o r k o n c e n tr á c ió -m é r é s e k  e r e d 
m é n y e i  lé n y e g é b e n  m in d e n  a la p v e t ő  ö n tö d e i  m u n 
k a fo ly a m a t n á l  n o r m a t ív a  t ú l lé p é s e k e t  m u t a t t a k  k i 
a n n a k  e lle n é r e , h o g y  a  v iz s g á l t  m u n k a h e ly e k  e g y  
r é s z é n é l m ű k ö d ö t t  a z  e ls z ív ó  r e n d sz e r  (g é p i t i s z 
t í t á s ,  k é z i  k ö s z ö r ű  s tb .) .  A  lé g s z e n n y e z ő d é s  m e g 
a k a d á ly o z á s a ,  ill. c s ö k k e n té s e  é v r ő l-é v r e  fo n to s a b b  
f e la d a t t á  v á l ik  e g é s z s é g ü g y i ,  m u n k a e r ő -e llá tá s i  é s  
k ö r n y e z e tv é d e lm i  s z e m p o n tb ó l  e g y a r á n t .  K ü lö n ö 

s e n  v o n a tk o z ik  e z  a  v á r o s o k b a n  ü z e m e lő  e g y s é 
g e k r e . E z é r t  a  je le n le g i h e ly z e t  h o s s z a b b  id e ig  n e m  
ta r t h a t ó ,  m ű s z a k i m e g o ld á s o k a t  k e l l  k e r e s n i a  p o r 
k o n c e n tr á c ió k  á l la n d ó  c sö k k e n té s é r e .

A  p o r ta la n ítá s  k ö z e l i  m e g o ld á s i  le h e t ő s é g e it  t e 
k in t v e  a  m u n k a h e ly e k  h á r o m  c s o p o r tb a  s o r o lh a 
t ó k :

1. A  m o d e r n  t e c h n o ló g ia i  s o r b a  il le s z k e d ő , k i 
s e b b  b e r u h á z á s s a l h a tá s o s a n  p o r ta la n íth a t ó  b e 
r e n d e z é s e k  c s o p o r t ja  (k o n v e jo r  so r  e g y s é g e k ,  
w h e e le b r á to r o k  s tb .) .

2. A  n e m  k o r sz e r ű  te c h n o ló g ia i  r e n d sz e r b e n  e l 
h e ly e z e t t ,  v is z o n y la g  n e h e z e n  p o r ta la n íth a t ó  e g y 

s é g e k  c s o p o r t ja , a m e ly e k n e k  p o r ta la n ítá s á h o z  a  m ű 
s z a k i  m e g o ld á s o k a t  is m e r jü k  s ő t  e s e t e n k é n t  b e  is

A  ta n u lm á n y  a T icona l 400 -típusú  öntött m á g 
nesanyag  vizsgálatával és m inőség javításával fo g 
la lkozik . M egá llap ítja , hogy az fá z is  nagym érték 
ben csökkenő vastarta lm a lerontja  a  telítési indukció  
értékeit, és a  FeCo, va lam in t N i A l  fá z iso k  közötti 
telítési indukciókülönbség csökken, a m i kisebb 
koercitiv erő értékeket eredm ényez. A  továbbiakban  
a m inőség javítás lehetőségeit ism erteti.

1. Á tte k in té s

A  v a s -n ik k e l-a lu m ín iu m - k o b a lt  a la p a n y a g ú  á l 

la n d ó  m á g n e s e k  n a g y a r á n y ú  fe j lő d é s e  a k k o r  in 
d u l t  m e g , a m ik o r  v i lá g o s s á  v á l t ,  h o g y  e g y e s  ö t v ö 
z e t e k  m á g n e s e s  a n iz o tr ó p iá v a l  b ír n a k . Oliver é s  
Shedden [1 ]  1 9 3 8 -b a n  m e g á lla p íto t ta ,  h o g y  a  m á g 
n e s té r b e n  h ő k e z e lt  A ln i  é s  A ln ic o  ö t v ö z e t e k  k ö z ü l  
n é h á n y , h a  a  m á g n e s té r  ir á n y a  m e g e g y e z e t t  a  k e d 

v e z ő  k r is tá ly ta n i  ir á n n y a l  —  a n iz o tr o p p á  v á lik .  
E z u t á n  m á r  r ö v id  v o l t  a z  ú t  a  k e r e s k e d e lm ile g  
le g s ik e r e s e b b  a n iz o tr o p  m á g n e s ö tv ö z e t ,  a z  A ln ic o  
5 fe lé .  A  2 4 %  С о , 14%  N i, 8 %  A1 é s  3 %  C u -ta r -  
ta lm ú  v a s ö t v ö z e t  4 ,5 — 5 ,0 X 1 0 ®  G O e-e s  e n e r g ia 

é p í t e t t é k  a z o k a t . A  b e é p í t e t t  e ls z ív ó  b e r e n d e z é se k  
h a tá s fo k a  je le n le g  a  le g tö b b  h e ly e n  a la c s o n y .

3. A  n e h e z e n  p o r ta la n íth a t ó  te c h n o ló g ia i  f o ly a 
m a to k , a m e ly e k n é l  a  p o r e lh á r ítá s  m ű s z a k i m e g 
o ld á s a  n in c s  k id o lg o z v a  v a g y  s z é le s  k ö r ű e n  n e m  
is m e r te k  ( lé g k a la p á c s o k , k é z ik ö s z ö r ű k  s tb .) .

A  m ű sz a k i f e la d a t o k a t  é s  in t é z k e d é s e k e t  a z  ü z e 
m e k b e n  a  h e ly i  f e lt é t e le k  a la p já n  le h e t  m e g á lla p í 

t a n i .  H o s s z a b b  ü z e m i t a p a s z t a la t u n k  u t á n  a la k u lt  
k i a z  a  v é le m é n y ü n k , h o g y  e ls ő s o r b a n  a  legveszélye
sebb ‘porforrásokat k e ll  m e g s z ü n te tn i  a z  is m e r t  
legjobb műszaki megoldások segítségével, le h e tő le g  
a  legkisebb költséggel. E e lü l  k e l l  v iz s g á ln i  a  je le n le g  
ü z e m e lő  e ls z ív ó  e g y s é g e k  h a tá s fo k á t  é s  a  m e g fe le lő  
p o r ta la n ítá s  k ö v e te lm é n y é n e k  f ig y e le m b e v é t e lé v e l  
á t  k e l l  a la k íta n i  a z o k a t . K e r e s n i k e ll  a  r é g i t e c h n o 
ló g ia i  b e r e n d e z é s e k n é l é s  r e n d sz e r e k n é l a  g a z d a s á 
g o s a n , jó  h a tá s fo k k a l  ü z e m e lt e t h e t ő  p o r le k ö té s i  
m ó d s z e r e k e t .  S z ü k s é g  e s e t é n  k ís é r le t - k u ta t á s i  m e g 
b íz á s o k  ú t j á n  a já n la to s  a  s z o k v á n y o s ,  d e  r o ssz  
h a tá s fo k ú  v a g y  d r á g a  e ls z ív ó  r e n d sz e r e k  h e ly e t t  
jo b b  m ű s z a k i m e g o ld á s o k a t  k e r e sn i.

Ü z e m e in k  n a g y o b b  r é s z é b e n  a  h e ly i  a d o t t s á g o k  
m ia t t ,  c sa k  a  t e c h n o ló g ia i  g y ö k e r e s  á ta la k ítá s a  
u t á n  v á l ik  le h e t ő v é  a  jó  h a tá s fo k ú  é s  g a z d a s á g o s  
k o m p le x  p o r ta la n ítá s i  m ó d sz e r  h a s z n á la ta , e z z e l  
a  te lj e s  ö n tö d e i  e g y s é g  s z i l ik ó z is - v e s z é ly  m e n t e s í 
t é s e .

A z  e g y e s  b e r e n d e z é s e k  é s  m u n k a f o ly a m a to k  
p o r ta la n ítá s á r a  a  je le n le g i h e ly z e t b e n  ö n t ö 
d é in k b e n  a z  o p t im á lis  m e g o ld á s o k a t  k e ll  m e g ta lá ln i ,  
a z o k  a lk a lm a z á s á t  k e ll  s z o r g a lm a z n i. H a s o n ló  
in té z k e d é s e k k e l  le h e tő s é g  n y íl ik  a  m u n k a h e ly i  
p o r s z in te k  je le n t ő s  c s ö k k e n té s é r e , ta p a s z ta la t a in k  
s z e r in t  a z  e s e te k  e g y  r é s z é b e n  a  p o r k o n c e n tr á c ió  

A B E O  e lő ír á s o k  a lá  is  le c s ö k k e n th e tő .

s z o r z a t  m e l le t t  6 0 0  O e k ö r ü li k o e r c it ív  e r ő v e l r e n 
d e lk e z e t t .

Honda é s  k u t a tó tá r s a i  m á r  1 9 3 4 -b e n  f e lh ív t á k  
a  f ig y e lm e t  a  T i- ta r t a lm ú  A ln ic o  r e n d sz e r e k  n a g y  
k o e r c it ív  er e jé r e . A  fe j lő d é s  e k k o r  m é g  e lső so r b a n  
a z  A ln ic o  5  tu la jd o n s á g a in a k  ja v ítá s á r a  s z o r ít k o 
z o t t ,  é s  a z  a n iz o tr o p , n a g y  k o e r c it ív  e r e jű  T i- ta r 
t a lm ú  m á g n e s e k  k id o lg o z á s a  v á r a t o t t  m a g á r a .

N éhány  év  elteltével a  m űszeripar és a  h írad ás- 
techn ika  m egnövekedett minőségi igénye követelő 
leg lép e tt fel a  k u ta tó k k a l és a  g y ártó k k a l szem ben. 
L é t r e j ö t t  a  T ic o n a l  4 0 0  (A ln ic o  8) je lű  m á g n e s ö t v ö 
z e t ,  m e ly n e k  e r e d e t i  ö s s z e t é t e le  3 4 %  С о, 1 4 ,5 %  
N i,  7 %  AJ, 4 ,5 %  C u , 5 %  T i é s  3 5 %  F e ;  á t la g o s  
m ágneses értékei 4 ,0 — 5 ,0 X 1 0 ®  GOe, és 140 0  
1 6 0 0  Oe-es koercitív  erő.

Luteyn é s  K. J. de Vos [2 ]  la b o r a tó r iu m b a n  
o ly a n  e g y k r is t á ly t  á l l í t o t t  e lő  e b b ő l a z  a n y a g b ó l,  
m e ly n e k  e n e r g ia ta r ta lm a  e lé r te  a  1 3 ,0  X  10® G O e -t .  
E z  a z  e r e d m é n y  e g y b e n  k ö r v o n a la z ta  a z  ü z e m i  
f e j le s z t é s  c é lj a i t  is . A  g y á r t á s  a z o n b a n  m e g k ö z e lí-

254 B ányászati és K ohászati Lapok —  ÖNTÖDE 23. évfo lyam  1972. 11. szám

T icon a l 4 0 0  típusú  m ágnesanyag ön tött szövetén ek  vizsgálata
К  I M L E E L E M É R tanszékvezető tanár T Ó T H  G Y U L A  adjunktus B O K O R  F E R E X C  oki. kohómérnök

Kandó Kálmán Villamosipari M őszaki Főiskola Öntödei Vállalat KÖVAC

D K :  6 6 9 .0 18 .5 8 :  620.1



tőleg sem hozott olyan eredm ényeket, m int a labo 
ratóriumi kísérletek. Több probléma merült fel, 
ezek m egközelítéséhez azonban célszerű m eg 
vizsgálni e mágnesanyag szerkezetét.

A  Ticonal 400-as mágnesanyag egyensúlyi álla 
potának megfelelő fázisváltozásokat Koch, van Steeg 
és de Fos [3, 4, 5] magas hőmérsékletű röntgen- 
vizsgálatokkal, Planchard [3] dilatom éteres vizsgá 
latokkal állapította meg. Ezek szerint a Ticonal 
400 1400— 1370 °C-os hőfokközben szabályos, tér 
ben középpontos a szilárd oldatként kristályosodik. 
E z az a fázis azonban csak kb. 1250 °C-ig stabil, 
e hőm érséklet a latt 1250 °C— 960°C -igaz к fázis 
egy része csíraképződéses és csíranövekedési folya 
m at során átalakul у fázissá, m ely felületen  közép 
pontos rácsú szilárd oldat. Ez а у fázis a Curie hő 
mérséklet (868 °C) a latt spontán módon átalakul 
térben középpontos szerkezetűvé az a fázishoz na 
gyon hasonló rácsparaméterekkel (ay).

Az ötvözetrendszer viselkedése eddig a pontig  
nagyon hasonló a vas-karbon rendszer viszonyaihoz, 
term észetesen más és más átalakulási hőmérsék
letekkel. További lehűlés után 750 °C környékén  
a maradék a fázis is elveszíti stabilitását és végbe 
m egy az a ->- aj +  a2 szétválás, m ely a nagy  
koercitív erőt eredményezi. E gyensúlyi állapotban  
szobahőmérsékleten tehát az +  a2 és ay fázis 
van jelen.

Az ocx és oc2 fázis csak elektronmikroszkóppal 
vizsgálható, mert az a bomlásakor létrejövő fázi
sok m érete közel doménméretü. Az ax FeCo-ban, 
míg az oe2 N iA l-ban dús. Mágnestér hatására az ax 
a tér irányával párhuzamosan növekszik, és alak- 
anizotróppá válik, m ellette az alapszövet a „be 
ágyazó anyag” a N iA l fázis lesz. Goidd [6] és más 
kutatók szerint a koercitív erő az <xx és a2 fázisok  
mágneses intenzitásának különbségéből adódik. 
Az optim ális mágneses állapotban levő m ágnes 
anyag nem- tartalm az ay fázist, de az ilyen anyagon  
végzett elektronmikroszkópos vizsgálatok nyitva  
hagyták a kérdést, hogy az a 3 és a 2 fázisok valóban  
különállóak-e, vagy pedig a szétválást oly  módon 
kell felfogni, hogy az aíapfázison belül csak az 
összetétel változik, és a fázisok határfelületei 
koherensek, m elyet a szétváláskor létrejövő nagy 
sűrűségű diszlokációs hálózat okoz.

A  korábban em lített gyártási problémák nagy  
része abból adódik, hogy a formába öntött m ág
nesdarabok öntés után nem hűlnek olyan sebesség 
gel, hogy elkerüljék az a -*• у átalakulást. А  у 
fázis aktivitása 1100 °C körül a legnagyobb. Ezen  
a hőmérsékleten hőntartott mágnesdarabban már
1,5 perc eltelte után megjelenik а у fázis. Az ily  
módon keletkező у fázisból alacsonyabb hőm ér
sékleten átalakuló ay fázis, m elyet szobahőmér
sékleten észlelhetünk nagym értékben rontja a m ág 
neses tulajdonságokat, m ivel az ay jelenlétében  
a z «  -*• ctj-t-a2 átalakulás már csak torzan, és az op 
tim ális fázisösszetételt messze elkerülve tud létre 
jönni.

Vizsgálódásunk célja, az ön tött Ticonal 400 
mágnesanyagból létrejövő mágnesek gyakori selejt- 
okainak m egállapítása, azon selejtokoké, m elyek  
az öntött szövet torzulásaiból és egyéb az öntészeti 
eljárásra visszavezethető problémákból adódnak.

2. A vizsgálat ismertetése

A kísérletek elvégzésekor szándékosan töre 
kedtünk arra, hogy az alapanyagok kiválasztásától 
kezdve sem miféle technológiai folyam atban ne tér 
jünk el a  sorozatgyártás feltételeitől. K iinduló  
anyagként is a gyártóm ű által használt Nb-al mó
dosított Ticonal 400 m ágnesanyagot használtuk  
fel, m elynek összetétele:

C o= 34%  T i= 5 ,5 %
N i = 1 6 %  N b = l%
A l= 7 ,5 %  F e = R .
C u = 3%

Az adagot középfrekvenciás indukciós kem en 
cében atmoszférikusán olvasztottuk, és héjformá
ban 0  20 X 20 mm-es méretű hengereket öntöttünk  
belőle. Az adagot lehűlés után koptatódobban tisz 
títo ttu k , és a próbavétel a véletlen  kiválasztás 
alapján történt koptatás után.

20 db mágnest kontroll hőkezelési folyam atnak  
vetettünk  alá, hogy az adag átlagos mágneses 
param étereit megállapíthassuk. A  darabokat elő 
ször 1260°C-on hőmérsékletállandóságig izzítot 
tuk, majd kb. 20 °C/sec sebességgel fújt levegőn  
800 °C-ra hűtöttük. Feltételeztük, hogy ennél a hű 
tési sebességnél, az esetlegesen öntéskor létrejött 
у fázis mellé hőkezeléssel nem hozunk létre újabb 
у kiválást.

800 °C-on 12 percen keresztül 5000 Oe-es mág
nestérben hőn tartottuk  a próbákat, majd az egész 
m ennyiséget álló levegőn kb. 5— 8 °C/sec sebesség 
gel szobahőmérsékletűre hűtöttük.

A termomágneses hőkezelés után szokásos üzemi 
m egeresztést kaptak a próbatestek; 580°C-on 8 óra, 
560 °C-on 8 óra és 520 °C-on 8 óra időtartamban.

A mágneses mérést a KÖVAC ELEK TRO - 
P H Y S IK  gyártm ányú hiszterézisgörbe felvevő  
műszerén végeztük. A  húsz mágnes mérése alap 
ján az ön tött Ticonál 400-as mágnesanyag átlagos 
mágneses értékei:

B r = 8 2 0 0  G
H c = 1 2 2 0  Oe
B H ma* = 3 ,3 X l0 6 GOe

Látható, hogy ezek a mágneses értékek elég 
alacsonyak, és csak m egközelítik a  Ticonal 400 már 
korábban em lített átlagos értékeit. Mivel a leírt 
hőkezeléssel nem változtattunk az öntött állapoton, 
csak annak mágneses átlagértékét hoztuk napvi
lágra (nem alkalmaztunk fázisoldó hőkezelést), 
a rossz mágneses értékekért csak az öntött szövet 
lehet felelős.

A  továbbiakban elvégeztük az öntött szövet 
makroszkopikus és mikroszkopikus vizsgálatát.

A  nyers öntött adagból k iválasztott próbates 
teket a hossztengelyük irányában kettétörtük, 
a darabok egyik felét szokásos metallográfiái csi
szolatelőkészítéssel alkalmassá tettü k  mikroszkó
pos vizsgálatra, a töret másik felét makroszko
pikusan vizsgáltuk meg.

A makroszkópiai vizsgálat során m egállapítást 
nyert, hogy a próbatestek szemmel felfedezhető  
salakzárványokat és gázhólyagokat nem tartal 
maznak. Egységesen megállapítható az is, hogy
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a Ti szem csefinom ító hatása jól érvényesül. A
1. ábrán egy jellegzetes töretkép látható.

A  mikroszkopikus csiszolatok vizsgálata során 
kiderült, hogy az öntött adagban m indenütt talá l
ható a y fáziskiválás. Az ötvözet dendritesen kris 
tá lyosodott, am it a 40-szeres nagyítású 2. ábra 
m utat. A világosabb és sötétebb részek váltakozá 
sai kirajzolják a dehdritágak helyzetét. A dendrit 
tengelyében az erősen dúsult helyeken vá lt ki az 
<xy fázis vékony tűs, pálcikás formában.

Az a-/ fázis m ellett alapfázisként a homogén 
( a = a 1 +  a 2) fázist láthatjuk. Az és a 2 felbomlás 
természetesen csak jóval nagyobb nagyítás mellett 
érzékelhető.

1. ábra. Ticona! 400 makroszkopikus képe ( A z eredeti 
3 X  maratlan)

2. ábra. Öntött szövet a.., kiválásokkal a dendritágak 
közepén (4 0 x  nital)

M egállapítható, hogy az öntött adag gyenge  
mágneses tulajdonságaiért a jelenlevő a.y fázis 
a felelős.

Érdemes tehát megnézni, m ennyiben változtatja  
meg az a-/ fázis jelenléte a két mágneses szem pont
ból döntő fázis az a i és a2 összetételét, illetve  
hogyan változtatja  meg a közös a fázis kémiai 
összetételét.

A  fázisösszetételek m egváltozásának mérését 
egy Casting mikroszondával egybeépítet t elektron- 
mikroszkóppal végeztük. Az elektronmikroszkóp 
elektronsugarának átmérője mikron kiterjedése 
m iatt a röntgenemisszióhoz járuló legkisebb térfo 

gat kb. 3 p, m 3. A  mikroszonda alsó méréshatára az 
1 mikron átmérőjű terület. V izsgálatainkat 300- 
szoros és 1200-szoros nagyításban végeztük el, 
színesre fu tta to tt és csak mechanikusan polírozott 
csiszolatokon. A polírozást vibrációs M etapon polí
rozógéppel végeztük.

A 3. ábrán látható az öntött szövet elektronképe 
300-szoros nagyításban, am ely hasonló, csak na 
gyobb mérvű oLy fáziskiválást m utat, m int a
2. ábrán látható optikai szövetkép. Az ocr fázison 
belüli koncentrációkülönbség itt már nem érzé
kelhető. Az elektronképen az alapszövet (a) és az 
ay m ellett néhány érdekes alakú zárvány is lá t 
ható. Ilyen pl. a kép bal oldalán található hasított 
gyűrű alakú kiválás is.

A  mikroszondás vizsgálatokhoz is a 3. ábrán lá t 
ható szövetrészletet nagyítottuk  fel 1200-szorosra.

A 3. és 4. ábra összevetéséből látható, kogy a
4. ábra a 3. ábra középső területét nagyítja  ki ott, 
ahol egy érdekes nyíl alakú ar kiválás látható. 
A  mikroszondás vizsgálatra kijelölt területen egy  
zárvány is található a kép jobb oldalán. Az elektron 
kép alsó harmadán végigfutó vonal az ötvözök v o 
nalm enti eloszlását vizsgáló röntgensugár útját 
jelöli.

M egvizsgáltuk az előbb em lített felületrész Ш>- 
és Ti-eloszlását. A N b az alapszövetben és az ocy 
fázisban egyenletesen oszlik el, de a jobb oldalban 
található zárványban erőteljesen dúsul.

3. ábra. Ticonal 400 mágnesanyag elektronképe a y 
kiválásokkal (3 0 0 x  eíektronkép)

4. ábra. A mikroszondás vizsgálat helye, a vonalmenti 
koncentrációeloszlás vizsgálóvonalával.

(1200X  elektronkép)
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A Ti-eloszlás is hasonló jelleggel bír. A  különb 
ség mindössze annyi, hogy a Ti az a fázisban job 
ban oldódik, m int az ay fázisban. Az em lített zár
ványban a Ti a Nb-hoz hasonlóan erőteljesen 
dúsul.

A Ti-és Nb-eloszlás hasonlósága bizonyítja azt 
a korábbi tapasztalatot, hogy a két elem hatása  
a mágneses tulajdonságokra nagyon hasonló. A  zár
ványban levő Ti- és Nb-dúsulásról fel kell tételez 
nünk, hogy (Ti Nb) N; és (Ti Nb) C fém vegyületek  
eutektikum a. A zárvány elhelyezkedéséből a fázi
sok között arra a következtetésre juthatunk, hogy 
az eutektikum , vagy összetett fém vegyület már 
a kristályosodás első fázisában megdermedt. A to 
vábbiakban az előző két elemhez hasonlóan a Fe  
és а Со eloszlását vizsgáltuk meg.

Az a ->- a 1+ a 2 szétbomlás során az fázis 
főleg FeCo-ban dúsul. Ez az a x fázis válik ki 
mágnestér hatására e lnyújtott pálcika alakban és 
nagy telítési indukciója révén létrehozza a mágne
ses anizotrópiát. Az а х fázis kémiai összetételének  
m egváltozása m agával hozza a telítési indukcióér
tékek m egváltozását is, ami de Vos elmélete szerint 
egyike a nagy koercitív  erőt befolyásoló tényezők 
nek.

Az 5. ábrán az előbbi felü let Fe-eloszlása látható. 
A vas erőteljesen dúsul a jelenlevő ay fázisban, és 
a dúsulás szinte kirajzolja a 4. ábra körvonalait.

•5. ábra. Fe-eloszlás (1 2 0 0 X )

6. ábra. Go-eloszlás (1200X  )

7 .  ábra. A  ferromágneses ötvözök vonalmenti 
koncentrációeloszlása (1200  X )

A 6. ábrán a Co-eloszlás éppen ellenkező képet mu
tat. A  sötétebb foltként lá tható ay kevesebb Co-t 
tartalm az m int az alapfázis.

Mind a két képen látható, hogy az előbb em lített 
zárvány helyén sö tét maradt a kép, tehát a zár
ványban sem Со, sem Fe nem található. Ez m eg 
erősíti azt a feltételezést, hogy a zárvány a (Ti, 
Nb) C, (Ti, Nb) N  eutektikuma.

A k ivált а у fázis tehát m egváltoztatja az alap- 
fázis összetételét, az Co-ban dúsabb, de Fe-ban 
szegényebb lesz. Mindenképpen felborul tehát az 
ol1 FeCo optim ális összetétele, és ebben a tényben  
található elsősorban az ay kiválás mágneses tu laj 
donságokat rontó hatása.

A 7. ábra a három ferromágneses ötvöző eloszlá 
sát m utatja a 4. ábrán jelölt vonal m ellett. A felső 
görbe a vas, a középső a nikkel, míg az alsó a kobalt 
vonalm enti eloszlását m utatja. Jól látható, hogy  
az «у fázisban több vas és kevesebb nikkel és ko 
balt oldódik, m int az alapfázisban. A  görbék 
amplitúdójából következtethetünk a dúsulás mér
tékére. A vas jóval nagyobb mértékben változtatja  
a koncentrációját a két fázis között, m int a N i és 
а Со, bár az utóbbi kettő  közül is inkább a N i m u 
ta t nagyobb koncentráció-ingadozást.

3. összefoglalás, értékelés

Az előző vizsgálatokból m egállapíthattuk azt, 
hogy а к ísérieti adag rossz mágneses tulajdonsá 
gaiért a z  öntött szövetben k ivált а  y fázis a felelős. 
Tisztázni próbáltuk az ay fázis mágneses para 
métereket rontó hatásának m echanizmusát. Arra 
az eredményre jutottunk, hogy az öntött szövetben  
létrejövő kiválások olyan koncentráció változást
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hoznak létre az alapszövetben, m ely meghiúsítja 
az a -> a j+ o i, szétbom lás ideális körülm ényeit és 
koncentrációviszonyait.

Az ax fázis nagym értékben csökkenő vastar 
talm a lerontja a telítési indukció értékeit, és 
a FeCo, valam int N iA l fázisok közötti telítési in 
dukciókülönbség csökkenni fog. Ez kisebb koerci- 
tív  erő értékeket eredményez.

A védekezés két úton történhet: vagy az öntés 
utáni lehűtés sebességét növeljük meg, vagy magas

hőmérsékletű fázisoldó hőkezelést alkalm azunk  
az izotermikus hőkezelés előtt.
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[ 5 ]  Verő József:  Á l t a l á n o s  m e t a l l o g r á f i a  I I .

[ 6 ]  J . E . Gould: C o b a l t  A l l o y  P e r m a n e n t  M a g n e t s  ( 1 9 7 1

A z V. J u b ileu m i D iósgyőri M intak észítő  N apok

A z  O r s z á g o s  M a g y a r  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e 
s ü l e t  d i ó s g y ő r i  c s o p o r t j a  é s  a  t á r s r e n d e z ő  s z e r v e k  s z e r v e 
z é s é b e n  A g g t e l e k e n  1 9 7 2 .  j ú n i u s  7 — 9 - é n  t a r t o t t  k o n f e 
r e n c i á n  a  k ö v e t k e z ő  e l ő a d á s o k  h a n g z o t t a k  e l .

1972. jú n ius 7-én 
P l e n á r i s  e l ő a d á s

A z L K M  200 éves fejlődésének története 
E l ő a d ó :  Székely Tibor, a z  L K M  s z e m é l y z e t i  o s z t á l y á n a k  

v e z e t ő j e
K u ltú r pro gram. R ö v i d  t ú r a  a z  a g g t e l e k i  c s e p p k ő b a r 

l a n g b a n  é s  h a n g v e r s e n y .
( K ö z r e m ű k ö d ö t t  a  D i ó s g y ő r i  V a s a s  B a r t ó k  B é l a  M ű v e l ő 

d é s i  K ö z p o n t  k a m a r a k ó r u s a ,  t á n c k a r a  é s  n é p i  z e n e 

k a r a . )

1972. jú n ius 8-án
Ráhagyás nélküli öntvény gyártás
E l ő a d ó :  dr. Mészáros István  o k l e v e l e s  k o h ó m é r n ö k ,  a z  

L K M  k u t a t á s i  o s z t á l y á n a k  v e z e t ő  h e l y e t t e s e .
A  s z e r z ő  e l ő a d á s á b a n  f o g l a l k o z i k  a  L e n i n  K o h á s z a t i  

M ű v e k b e n  k i k í s é r l e t e z e t t ,  k o n t ú r f o r m á v a l  k o m b i n á l t  

k e r a m i k u s  f o r m á z á s  g y a k o r l a t i  t a p a s z t a l a t a i v a l .  E z z e l  a  
t e c h n o l ó g i á v a l  m e g m u n k á l á s i  r á h a g y á s  n é l k ü l  l e h e t  k ü 
l ö n f é l e  a c é l ö t v ö z e t e k b ő l  ö n t v é n y e k e t  e l ő á l l í t a n i .  E d d i 
g i e k  s o r á n  c s a k  k o v á c s m ű i  s ü l l y e s z t é k e k  —  s a j t o l ó  s z e r 
s z á m o k  k é s z ü l t e k  4 0 0 0  k g  d a r a b s ú l y i g .

E  m ó d s z e r  b e v e z e t é s é v e l  l e h e t ő s é g  n y í l i k  a l a k o s  a c é l 
ö n t v é n y e k ,  g u m i i p a r i  v u l k a n i z á l ó  s z e r s z á m o k ,  v a s ú t i  
c s ú c s v e z e t é k e k  s t b .  g y á r t á s á r a .

A z  e l ő a d á s  d i a v e t í t é s s e l  s z e m l é l t e t i  a z  ú j  e l j á r á s  s z e 

r i n t  t ö r t é n ő  ö n t v é n y g y á r t á s  m e n e t é t  é s  a z  a l k a l m a z á s r a  
k e r ü l ő  m i n t á k a t .  M e g h a t á r o z z a  a  k e r a m i k u s  f o r m á z á s 
h o z  h a s z n á l h a t ó  m i n t á k k a l  s z e m b e n  t á m a s z t o t t  k ö v e 
t e l m é n y e k e t .  F o g l a l k o z i k  a  m é r e t p o n t o s  ö n t v é n y g y á r 
t á s  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  e l ő n y e i v e l ,  t o v á b b á  ö s s z e h a 
s o n l í t á s t  t e s z  a z  i p a r i l a g  f e j l e t t  o r s z á g o k b a n  e l é r t  e r e d 

m é n y e k k e l .
K i e m e l i  a  m i n t a k é s z í t ő  i p a r á g  f o n t o s  s z e r e p é t  é s  

t e e n d ő i t  a z  e l j á r á s  o r s z á g o s  m é r e t ű  e l t e r j e d é s é b e n .

A z öntvény gyártás zsugorodási problémái 
E l ő a d ó :  dr. Nándori Gyula, a  m ű s z a k i  t u d o m á n y o k  

k a n d i d á t u s a ,  N M E  t a n s z é k v e z e t ő  e g y e t e m i  t a n á r .
A z  ö n t v é n y g y á r t á s  l e g f o n t o s a b b  s z e r s z á m a i  a  m i n t á k ,  

m a g s z e k r é n y e k ,  v a l a m i n t  a  b o n y o l u l t a b b  s z e r k e z e t ű  
f é m s z e r s z á m o k  ő s k o k i l l á k .  A  f e l s o r o l t  s z e r s z á m a i n k  m é 

r e t e i t  o l y a n  m e g k ö z e l í t ő  á t l a g o s  p o n t o s s á g g a l  t e r v e z z ü k ,  
h o g y  a z  ö n t v é n y e k  a n y a g a i n a k  n a g y  h ő m é r s é k l e t e n  v é g 
b e m e n ő  m é r e t v á l t o z á s a i  u t á n  a  t e l j e s  l e h ű l é s  v é g é n  a z  
ö n t v é n y e k  a  g é p r a j z o n  e l ő í r t  p o n t o s s á g o t  m i n é l  j o b b a n  
m e g k ö z e l í t s é k .  A z  e l ő a d á s  i s m e r t e t i  a z o n  ö t v ö z e t e k e t ,  
a m e l y e k  k r i s t á l y o s o d á s a  t é r f o g a t e s ö k k e n é s s e l  m e g y  
v é g b e ,  s  a  t é r f o g a t c s ö k k e n é s  a  t e l j e s  l e h ű l é s i g  f o l y a m a 
t o s ,  é s  a z o k a t ,  a m e l y e k n é l  a  k r i s t á l y o s o d á s  t é r f o g a t n ö 
v e k e d é s s e l  k e z d ő d i k ,  m e l y  a  m e g d e r m e d é s  v é g é i g  t a r t .  
E z  a  t é r f o g a t n ö v e k e d é s  c s ö k k e n t i  a z  ú g y n e v e z e t t  v a l ó d i  
t e c h n i k a i  z s u g o r o d á s  n a g y s á g á t ,  é s  a z t  a  l á t s z a t o t  k e l t i ,  
h o g y  a z  i l y e n  ö t v ö z e t e k n e k  a  z s u g o r o d á s a  k i s e b b ,  m i n t  

- a m i t  e l m é l e t i  ú t o n  a  v o n a l a s  t á g u l á s i  e g y ü t t h a t ó  a l a p j á n

e g y  b i z o n y o s  h ő m é r s é k l e t - t a r t o m á n y b a n  s z á m í t h a t u n k .  
A z  ö n t v é n y e k  m é r e t p o n t o s s á g á b a n  n a g y  s z e r e p e  v a n  a  
f o r m á z ó  é s  s z e r s z á m a n y a g o k  n a g y  h ő m é r s é k l e t e n  k i 
f e j t e t t  s z i l á r d s á g i  e l l e n á l l á s á n a k .  E b b ő l  k ö v e t k e z i k ,  
h o g y  a  m i n t a k é s z í t ó s  f o l y a m á n  a  m i n t a  p o n t o s s á g a  e g y 

é r t e l m ű e n  a  f é m e k  t e r m i k u s  a l a k v á l t o z á s á n a k  s z a b á 

l y a i  s z e r i n t  n e m  n ö v e l h e t ő  a  k í v á n t  p o n t o s s á g  é r d e k é 

b e n ,  m i v e l  e b b e n  a  f o r m á k  é s  s z e r s z á m o k  a n y a g a i n a k  i s  
j e l e n t ő s  s z e r e p ü k  v a n .

A z  e l h a n g z o t t  e l ő a d á s b a n  e z e k r ő l  a  k é r d é s e k r ő l  n é h á n y  
p é l d a  f e l h a s z n á l á s á v a l  k a p t u n k  t á j é k o z t a t á s t .

Kokilla- és hengergyártás mintakészítési problémái 
E l ő a d ó :  M olnár József  o k l e v e l e s  k o h ó m é r n ö k ,  a z  L K M  

v a s ö n t ö d e  g y e .  m ű s z a k i  o s z t á l y v e z e t ő j e .
A z  e l ő a d á s  a  d i ó s g y ő r i  v i s z o n y o k r a  v o n a t k o z t a t v a  

t e s z  é s z r e v é t e l e k e t  a  k é t  t e r ü l e t  m i n t a e l l á t á s i  p r o b l é m á i 
r ó l .  K i e m e l i  a  m i n t a  k i a l a k í t á s á n a k  a  m i n t a  t a r t ó s s á g á r a  
v o n a t k o z ó  k i h a t á s á t .  H e n g e r g y á r t á s n á l  k e r e s i  a  m i n t a  
t a k a r é k o s s á g  l e h e t ő s é g e i t ,  v a l a m i n t  a  n a g y  d a r a b s z á m ú  
t é t e l e k h e z  t a r t ó s  k i v i t e l ű  f é m -  v a g y  m ű a n y a g  m i n t a  k é 
s z í t é s é n e k  l e h e t ő s é g e i t .

M e g j e l ö l i  a  t e c h n o l ó g i a i  f e j l ő d é s  i r á n y á t ,  v a l a m i n t  a z  
a b b ó l  e r e d ő  f e l a d a t o k a t .  M in t  k a p c s o l ó d ó  t é m á t ,  a  h e n 
g e r g y á r t á s n á l  a l k a l m a z o t t  h ű t ő c s é s z é k  m i n t a e l l á t á s i  
s z e m p o n t j a i t  i s  f e l v e t i ,  k ü l ö n ö s  t e k i n t e t t e l  a  t a k a r é k o s 
s á g  l e h e t ő s é g e i r e .

öntvéngyártás gyártósoron a Csepeli Öntödékben 
E l ő a d ó k :  Rum pf K ároly  m ű v e z e t ő ,  Wimmer György 

t e c h n i k u s ,  C s e p e l  V a s -  é s  F é m m ű v e k  
E g y e d i  é s  k i s  s o r o z a t ú  ö n t v é n y e k e t  g y á r t ó  s o r  g y o r s  

m i n t a c s e r é j é n e k  g a z d a s á g o s  m e g o l d á s a .
K o o r d i n á t a  m i n t a l a p o k  f e l h a s z n á l á s á n a k  m ű s z a k i ,  

t e c h n i k a i  e l ő n y e i ,  a  m i n t a  e l ő k é s z í t é s e  é s  ü z e m i  h a s z n á 
l a t a .  A  m i n t á k  s z e r e l é s é n e k  m u n k a f o l y a m a t a i  é s  a  s z ü k 
s é g e s  s e g é d a n y a g o k  i s m e r t e t é s e .

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

1972. június 9-én
M űszaki rajzok olvasása logikai gépek segítségével 
E l ő a d ó :  dr. Szeppelfeld Sándor, a  m ű s z a k i  t u d o m á n y o k  

k a n d i d á t u s a ,  L K M  t e r m e l é s i  f e l ü g y e l ő .
A z  ö n t é s z e t b e n  ( d e  a z  i p a r  e g y é b  á g a z a t a i b a n  i s )  a  

g y á r t á s i  u t a s í t á s o k r a  v o n a t k o z ó  i n f o r m á c i ó k  d ö n t ő  
t ö b b s é g e  m ű s z a k i  r a j z o k  a l a k j á b a n  k e r ü l  a  g y á r t ó h o z .  
A  m ű s z a k i  r a j z o k  o l v a s á s á v a l  j ó v a l  t ö b b e n  f o g l a l k o z n a k ,  
m i n t  e z e n  r a j z o k  e l k é s z í t é s é v e l ,  e z é r t  l e g a l á b b  o l y a n  
f o n t o s  f e l a d a t  a  g é p i p a r i  r a j z o k  o l v a s á s á n a k  a u t o m a t i 
z á l á s a ,  m i n t  a  m ű s z a k i  r a j z o k  r a j z o l ó - a u t o m a t á n  t ö r t é n ő  
e l k é s z í t é s e .

A  g é p i p a r i  r a j z o k  a u t o m a t i z á l á s á n a k  s z ü k s é g e s s é g é t ,  a  
g y a k o r l a t i  é l e t  v e t e t t e  f e l .  A b b ó l  a z  e g y s z e r ű  t é n y b ő l  k i 
i n d u l v a ,  h o g y  e g y  g é p i p a r i  r a j z  m i n d e n  s z ü k s é g e s  i n f o r 
m á c i ó t  t a r t a l m a z ,  e l k é p z e l h e t ő  e g y  o l y a n  b e r e n d e z é s  
k é s z í t é s e ,  a m e l y  a  r a j z o n  g r a f i k u s  a l a k b a n  m e g a d o t t  
h á r o m  n é z e t e t  é s  a  s z ü k s é g e s  k i e g é s z í t ő  m e t s z e t e k e t  k ö z 
v e t l e n ü l  l e o l v a s v a ,  a z  á b r á z o l t  a l a k z a t  b á r m e l y  m e t s z e 
t é t ,  e z e k  s o r o z a t á t  v a g y  a x o n o m e t r i k u s  k é p é t  m é g h a t á 
r o z z a ,  v a g y i s  t é r b e n  r e k o n s t r u á l j a .
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A  sz e rz ő  rö v id e n  i s m e r te t i  a  m e g o ld á s  g e o m e t r ia i  és 
lo g ik a i a la p j a i t ,  v a la m in t  a  m e g é p í te t t  k ís é r le t i  r a j z o l 
v a s ó  b e re n d e z é s  m ű k ö d é s é t .

ön tő m in ta -g yá rtá s  mérőtest felrakásos eljárással 
E lő a d ó :  P énzes Im re  fő te c h n o ló g u s , Ö n tö d e i  V á l la la t ,  

M in ta k é s z í tő  G y á re g y sé g e
A z e lő a d á s  e g y  já r m ű ip a r i  g y á r tm á n y  p é ld á já n  k e 

r e s z tü l  m u t a t j a  b e  a  n a g y  p o n to s s á g ú  ö n tő m in t a - g y á r 
t á s  le h e tő s é g e i t ,  m é r ő te s t  fe lra k á s o s  e l já r á s  a lk a lm a z á s á 
v a l .  K ie m e li  a z  Ö n tö d e i V á l la la t  m in ta k é s z í tő  ü z e m é b e n  
e  m ó d s z e r re l  k é s z ü l t  ö n tő m in t á k  g y á r t á s  é s  f e lh a s z n á lá s  
k ö z b e n  s z e r z e t t  t a p a s z t a l a t a i t ,  m e ly  m é r e tp o n to s s á g ,  
m in ta k é s z le t  á t f u t á s i  id ő , v a la m in t  g a z d a s á g o s s á g i 
s z e m p o n tb ó l  e lő n y ö s e n  je le n tk e z ik .

F ém m in ta -készítés fejlődésének iránya  
•a C sepeli Öntödékben
E lő a d ó k :  G erstenbrein L őrinc  m ű v e z e tő ,  S teern  A n ta l  

te c h n o ló g u s , C se p e l V a s- és F é m m ű v e k

A  k o n v e jo r o n  a lk a lm a z o t t  f é m m in tá k  k ia l a k í t á s á n a k  
—  s z e re lé sé n e k  rö v id  is m e r te té s e ,  fe j lő d é s é n e k  á t t e k i n 
té s e .

A  já r m ű p r o g r a m  m e g v a ló s í tá s á n a k  k a p c s á n  a  n a g y  
s o r o z a tb a n  g y á r t o t t  ö n tv é n y e k  m in tá in a k  k ia l a k í t á s a ,  
sz e re lé se . S o r o z a tg y á r t á s ú  m a g s z e k ré n y e k  k ia l a k í t á s a ,  
fe j le s z té s e  é s  ö s s z e é p íté se .

L ö v ő la p o k  k ia l a k í t á s a  é s  h ű té s e .

A z  e lh a n g z o t t  e lő a d á s o k  s z a k m a i k ö rb e n  ig e n  n a g y  
é rd e k lő d é s t  v á l t o t t a k  k i, a m i t  b i z o n y í to t t  a z , h o g y  az  
e lő a d á s o k o n  m in te g y  150 s z a k e m b e r  v e t t  r é s z t  é s  h a l l 
g a t t a  m e g  a z o k a t .

A z e lh a n g z o t t  t é m á k  id ő s z e rű s é g é t m e g e r ő s í te t te ,  
h o g y  a  r é s z tv e v ő k  n a g y  s z á m b a n  s z ó l ta k  h o z z á  a z  e lő 
a d á s o k h o z ,  a z o k a t  é r té k e s  k ie g é s z íté s e k k e l b ő v ítv e ,  
v a g y  p e d ig  a  s a j á t  t a p a s z ta l a tu k k a l  is a l á t á m a s z to t t á k  a  
f e lv e t t  t é m á k  m e g o ld á s á n a k  a k tu a l i t á s á t  és s z ü k s é g e s 
s é g é t .

G ajáta Ferenc

A  c s o p o r t  a z  é v e s  m u n k a te r v é b e n  eg é sz  é v re  ö t  s z a k 
m a i  e lő a d á s t  t e r v e z e t t ,  e lő re  m e g h a t á r o z o t t  té m á v a l .  
K é t  ö s s z e jö v e te lé re  m u n k a t e r v  s z e r in t  k é s ő b b  h a t á 
r o z z a  m e g  a  c s o p o r t  v e z e tő sé g e  a  s z a k m a i p ro g r a m o t ,  
« g y  c s o p o r tö s s z e jö v e te l t  a z  ó v  v é g i b e s z á m o ló ra , e g y e t  
p e d ig  a  t i s z t ú j í tó  k ö z g y ű lé s  m e g ta r t á s á r a  te r v e z te k ,  
ö s s z e g e z v e  a  r e n d e z v é n y e k  s z á m á t  1 9 7 2 -b e n  9 a lk a lo m 
m a l  a  t a r t  h e ly i  c s o p o r t  r e n d e z v é n y t .

A z  e lm ú l t  h ó n a p o k b a n  a  m u n k a t e r v  s z e r i n t  i d ő s z e 
r ű v é  v á l t  p r o g r a m o t  a  c s o p o r t  t e l j e s í t e t t e ,  a m i t  n e m c s a k  
a  r e n d e z v é n y e k  s z á m á b ó l ,  h a n e m  a z  e l h a n g z o t t  e lő a d á 
s o k  s z í n v o n a l á b ó l  k ö v e t k e z t e t v e  is  m e g á l l a p í t h a t u n k .

A z é v  e lső  n a g y o b b  re n d e z v é n y e  a z  A c é lö n tő -  é s  C ső 
g y á r ,  v a la m in t  a  h e ly i  c s o p o r t  k ö z ö s  sz e rv e z é sé b e n  t a r 
t o t t  „ E g y  é v e s  a  k e ra m ik u s  ö n tö d e  az  A c é lö n tő -  és C ső 
g y á r b a n ”  a n k é t  v o l t .

A z  e g é s z  n a p o s  t a n á c s k o z á s  s z ín h e ly e  a z  A c é lö n tő -  é s  
C s ő g y á r ,  a h o l  1 9 7 2 . á p r i l i s  2 0 - á n  r e g g e l  8 ó r a k o r  n y i 
t o t t a  m e g  a z  a n k é t o t  K ovács Dezső  a z  Ö n tö d e i  V á l l a l a t  
m ű s z a k i  é s  t e r m e lé s i  i g a z g a t ó j a .

E z u tá n  S z y  Géza fő m é rn ö k  is m e r te t t e  a z  e lm ú lt  e g y  é v  
m u n k á já n a k  e r e d m é n y e it ,  a  k e ra m ik u s  fo rm á z á s  t e c h 
n o ló g ia i  k ís é r le te i t ,  v a la m in t  a  m á r  te l je s e n  k i f e j l e s z te t t  
e l j á r á s  a d t a  le h e tő s é g e k e t  a  k o rs z e rű  ö n tv é n y g y á r t á s 
b a n .

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

A  ré s z tv e v ő k  n e m c s a k  a z  e lő a d á s  r é v é n  i s m e r h e t té k  
m e g , h a n e m  a z  ü z e m lá to g a tá s  fo ly a m á n  a  g y a k o r la tb a n  
is  m e g te k in th e t t é k  az  e g y  óv  ó t a  k i f e j l e s z te t t  k e r a m ik u s  
ö n tö d é t .  A  g y á r tm á n y o k  jó  m in ő sé g é rő l a z  A c é lö n tő -  és 
C s ő g y á r b a n  a z  a n k é t  a l k a l m á v a l  r e n d e z e t t  k i á l l í t á s o n  
g y ő z ő d h e t t e k  m e g  v e n d é g e in k .

A z  ü z e m lá to g a tá s  é s  a  k iá l l í tá s  m e g te k in té s e  u t á n  az  
Ö n tö d e i  V á l la la t  k ö z ö s  e b é d e n  l á t t a  v e n d é g ü l az  a n k é t  
r é s z tv e v ő i t  a z  Á rp á d -h íd  é t t e r e m b e n ,  e b é d  u t á n  p e d ig  
k o n z u l tá c ió v a l  f o l y ta t ó d o t t  a z  a n k é t  i s m é t  a z  A c é lö n tő -  
é s  C s ő g y á rb a n .

A  r e n d e z v é n y e n  ö s s z e s e n  9 7  fő  v e t t  r é s z t .  A  m e g je le n 
t e k  l é t s z á m á b ó l  é s  a  v i t a  s o r á n  e lh a n g z o t t  h o z z á s z ó lá 
s o k b ó l  l á t s z o t t ,  h o g y  a z  e lő a d o t t  t é m a  id ő s z e r ű ,  a z  e lő 
a d á s  é r d e k e s ,  a z  é r d e k l ő d é s n e k  m e g f e le lő ,  a  h a l i g a tó s á g  
ré s z é re  k ie lé g ítő  v o lt .

1972. m á ju s  2 9 — 3 0 -á n  k e r ü l t  s o r  a  h e ly i  c s o p o r t  m á 
s o d ik  n a g y o b b  re n d e z v é n y é r e  E g e rb e n .

A  „ K o r s z e r ű  h o m o k e lő k é s z í té s ”  a n k ó to n  80 fő  v e t t  
r é s z t .  A  h e ly i  c s o p o r t  t a g j a in  k ív ü l  s z é p  s z á m b a n  je le n 
t e k  m e g  m á s  h e ly i  c s o p o r to k  k é p v is e lő i ,  é s  n e m  a z  ö n 
tö d e i  ip a r b a n  d o lg o z ó k  is.

A z  e lő z e te se n  ré s z le te s e n  m e g h a t á r o z o t t  p r o g r a m  
s z e r in t  a z  e g r i M T E S Z  s z é k h á z  e lő a d ó te rm é b e n  a  v á ro s  
tá r s a d a lm i  v e z e tő in e k  je le n lé té b e n  1972. m á ju s  2 2 -é n  
•d é lu tá n  k é t  ó r a k o r  n y i t o t t a  m e g  a z  a n k é to t  D eák A ttila ,  a

h e ly i  c s o p o r t  e ln ö k o , m a jd  H esz J á n o s , a z  E g r i  V a s ö n tö d e  
ig a z g a tó já n a k  ü d v ö z lő  s z a v a i  u t á n  m e g k e z d ő d te k  a  
s z a k m a i e lő a d á s o k .

E ls ő n e k  H elm u t G rucius, a  V E B  G IS A G  K o m b in a t  
s z a k é r tő jé n e k  e lő a d á s á t  h a l l o t t u k  a  G IS A G  g y á r tm á n y ú  
h o m o k k e v e rő  g é p e k rő l .

E lő a d á s á b a n  k ie m e lte ,  h o g y  a  fo r m á z ó a n y a g o k  e lő k é 
s z í té s é n é l a  m in ő s é g e t k e ll a  le g fo n to s a b b  s z e m p o n tn a k  
t a r t a n i .  A  h o m o k e lő k ó s z í tő  m ű v e k  te rv e z é s é n é l a z  ö n 
tö d e  e g y é b  te rm e lő  te r ü le te iv e l  k e ll ö s s z h a n g o t  ta lá ln i ,  
v a g y is  a z  o p t im á l is  m e g o ld á s t  k e ll  k e re s n i,  a m i  n e m  
k ö n n y ű  f e la d a t .

B e fo ly á s o lja  a  h o m o k e lő k é s z í tő  g é p  m e g v á la s z tá s á t  az  
a la p h o m o k , a  k ö tő a n y a g o k  és a z  e lő á l l í to t t  h o m o k  k í 
v á n t  m in ő sé g e .

A z  a u to m a t ik u s  ú j  h o m o k e lő k é s z í tő k n é l k e rü ln i  k e ll a  
k ö tő a n y a g o k  a d a g o lá s á n á l  fe llé p ő  p o rk é p z ő d é s t .  E z  az  
A M K  je lű  g é p e k n é l m á r  m e g o ld o t tn a k  t e k in th e tő .

A  G IS A G  g é p e in e k  te rv e z é s é n é l és k iv i te le z é s é n é l fe l 
h a s z n á l tá k  a  k o r á b b a n  v é g z e t t  k ís é r le t s o ro z a t  t a p a s z t a 
l a t a i t ,  íg y  a la k u l ta k  k i a  g é p  m é re te i ,  t a r to z é k a i  é s  e n e r 
g e t ik a i  s z e m p o n tb ó l  k e d v e z ő  tu la jd o n s á g a i .

M e g o ld o tt  a z  A M K  g é p e k n é l a  h o m o k  n e d v e s s é g ta r 
t a lm á n a k  m e g fe le lő  b e á l l í tá s a ,  a m i t  fo to c e llá s  v e z é rlé sse l 
a u to m a t ik u s  v íz a d a g o lá s s a l  k é s z í te t té k  e l.

A z  A M K  je lű  h o m o k k e v e rő  g é p e k  b e n to n i to s  h o m o k o k  
e lő á l l í tá s á r a  a lk a lm a s a k ,  d e  m iv e l a  k é m ia ila g  s z i lá rd í tó  
e l já rá s o k  is  ig e n  e l t e r j e d te k ,  e h h e z  a z  e l já rá s h o z  k i f e j 
l e s z te t té k  a  fo ly a m a to s  ü z e m ű  A M D  je lű  g é p e k e t .

A  k ö v e tk e z ő  e lő a d ó  H esz Já n o s ,  a z  E g r i  V a s ö n tö d e  
ig a z g a tó ja  e lő a d á s á b a n  is m e r te t t e  a  fo r m a h o m o k  v íz t a r - ' 
t a lm á n a k  b e fo ly á s á t  a  fo rm a , il le tv e  a z  ö n tv é n y  m in ő s é 
g é re . A  je le n le g  ü z e m e lő  N D K  h o m o k k e v e rő n é l  m e g b íz 
h a tó  a  v íz a d a g o lá s , a z  a lk a lm a z o t t  k é s z ü lé k  le h e tő v é  
te s z i, h o g y  a  n e d v e s s é g  0 ,5 %  h a tá r o n  b e lü l le g y e n  t a r t 
h a tó .  E n n e k  e lé ré sé h e z  ü z e m i k ís é r le te k re  v o l t  sz ü k sé g . 
A  r e n d ,  a  fe g y e le m , a  g é p  t i s z t á n t a r t á s a  a la p k ö v e te lm é n y  
a z  a u to m a ta  h o m o k k e  v e rő k n é l .  F o g la lk o z o t t  az  e lő a d ó  
a z  e g y sé g e s  h o m o k  h a s z n á la tá n a k  g a z d a s á g i  k é rd é s e iv e l , 
é s  e le m z é se  s o r á n  a r r a  a  m e g á l la p í tá s r a  j u t o t t ,  h o g y  
m e g fe le lő  ü z e m v e z e té s s e l  a z  e g y sé g e s  h o m o k  a lk a lm a 
z á s a  n e m  e m e li a  fo rm á z á s  k ö lts é g e i t .

A  h a r m a d ik  e lő a d á s  k e re té b e n  V id a  László, a  S o ro k 
s á r i  V a s ö n tö d e  fő m é rn ö k e  t e t t  ö s s z e h a s o n lí tá s t  a  g ö rg ő s  
h o m o k k e v e r ő k  é s  a  g y o rs k e v e rő k  k ö z ö t t .  E z z e l a  t é m á 
v a l  a  s z a k iro d a lo m  n e m  fo g la lk o z ik , íg y  a z  e lő a d ó  s a j á t  
t a p a s z t a l a t a i r a  tá m a s z k o d o t t .  A  k e v e ré s  fo g a lm á n a k  
t i s z t á z á s a  u t á n  m e g á l la p í to t ta ,  h o g y  b á rm ily e n  r e n d 
s z e rű  h o m o k e lő k é s z í tő  g é p e t  a lk a lm a z n a k  a z  ö n tö d é k ,  a  
k iv á la s z tá s n á l  f ig y e le m b e  k e ll v e n n i,  h o g y  a  g é p e k k e l 
n a g y  g y ú ró  h a tá s  le g y e n  e lé rh e tő . A z  e lő a d á s b a n  ö ssz e 
h a s o n l í t o t t a  a  k o lle r  j á r a t ,  S p e e d  M u llo r , fo r g ó tá n y é ro s  
k e v e rő , fo r g ó tá n y é ro s  s z a k a s z o s  ü z e m ű  k o lle r , p e n ta x  
k e v e rő , g ö rg ő s  ik e rk e v e rő  m ű s z a k i  je l le m z ő it .
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H o s s z a s a n  é s  n y o m a t é k k a i  f o g l a l k o z o t t  a  h o m o k e l ő 
k é s z í t ő  r é s z l e g e k  m u n k a v é d e l m i  k é r d é s e i v e l ,  m i n t  a  m o 

d e r n  g é p e k  i g e n  f o n t o s  k ö v e t e l m é n y é v e l .

A  m á j u s  2 9 - é n  e l h a n g z o t t  e l ő a d á s o k  u t á n  a  j e l e n l e v ő k  
k ö z ö s  v a c s o r á n  v e t t e k  r é s z t .

A z  a n k é t  m á j u s  3 0 - á n  Soós István  k o h ó m é r n ö k  e l ő 
a d á s á v a l  k e z d ő d ö t t .  A z  e l ő a d ó  i s m e r t e t t e  a z  E g r i  V a s ö n 
t ö d e  t ö r t é n e t é t ,  a l k a l m a z o t t  t e c h n o l ó g i á j á t ,  g y á r t m á 
n y a i t  é s  a  j ö v ő b e n i  t e r v e i t .

A z  i s m e r t e t é s  u t á n  g y á r l á t o g a t á s  k ö v e t k e z e t t ,  m a j d  
k ö z ö s  e b é d d e l  é r t  v é g e t  a  k é t n a p o s  a n k é t .

A  r e n d e z v é n y  s i k e r é h e z  n a g y  m é r t é k b e n  j á r u l t  h o z z á  
a z  E g r i  M T E S Z .  S e g í t ő k é s z s é g ü k é r t  e z ú t o n  m o n d u n k  
k ö s z ö n e t é t .

A  h e l y i  c s o p o r t  e z  é v i  h a r m a d i k  s z a k m a i  r e n d e z v é n y e  
a z  Ö n t ö d e i  V á l l a l a t  h e l y s é g é b e n  z a j l o t t  l e  1 9 7 2 .  j ú l i u s  
2 6 - á n .

A z  e l ő a d ó  dr. Nándori Gyula  o k i .  k o h ó m é r n ö k ,  e g y e 
t e m i  t a n á r  v o l t ,  a k i  a  n a g y s z i l á r d s á g ú  ö n t ö t t v a s a k  g y á r 

t á s á t  i s m e r t e t t e .

A z  ö n t ö t t v a s a k  ö t v ö z é s é h e z  a z  ú j a b b  k u t a t á s o k  a l a p 

j á n  e r e d m é n y e s e n  f e l h a s z n á l t  r i t k a f ö l d f é m e k  h a t á s á t  
s z ó b e l i  i s m e r t e t é s  u t á n  a  g y a k o r l a t b a n ,  a z  e l ő a d á s  k ö z 
b e n  e l s z a k í t o t t  p r ó b a p á l c á k o n  i s  i g a z o l t a .

A z  e l ő a d á s  i g e n  s o k  é r d e k l ő d ő t  v o n z o t t ,  a k i k  k é p e t  
k a p t a k  a z o k r ó l  a  k o r s z e r ű  e l j á r á s o k r ó l ,  a m e l y e k  m i n t  a  
t u d o m á n y o s  k u t a t ó  m u n k a  e r e d m é n y e i ,  m e g n y i t o t t á k  a  

l e h e t ő s é g é t  a  k i v á l ó  m i n ő s é g ű  n a g y s z i l á r d s á g ú  ö n t ö t t v a 
s a k  g y á r t á s á n a k .

A  h e l y i  c s o p o r t  n e v é b e n  e z ú t o n  m o n d u n k  k ö s z ö n e t é t  
dr. Nándori Gyula  d é k á n  ú r n a k  a  r é s z ü n k r e  t a r t o t t  é r t é 
k e s  e l ő a d á s á é r t .

Cs. P.

C IA TF m unkabizottsági ü lés

Az Öntödei Egyesületek N em zetközi B izottsága  
(CIATF) „1 a kötőanyagok alb izottság” 1972. jún. 
29. — júl. 1. között Becsben tartotta  soron követ 
kező m unkabizottsági ülését.

A  m unkabizottsági ülést az albizottság kérelmére 
az Osztrák Öntők Egyesülete rendezte, illetve szer
v ezte  meg.

A m unkabizottsági ülésen az alábbiak vettek
p p o  7  f  •

Dr. G. Novelli 
A. Marani 
Dr. G. Hemmer 
Wilfried Mayer 
J. M. Pascual Trivino 
Hevenesi Gy.

Még az alábbiak jelentették be részvételüket, de 
végül is akadályoztatás m iatt írásban kim entették  
m agukat :

Olaszország
Olaszország
Ausztria
Ausztria
Spanyolország
Magyarország

Prof. Dr. Boenisch 
Dr. F. Hofmann 
Dr. H. G. Levelink 
Dr. W. J. Lang

NSZK
Svájc
Hollandia
USA

A. Czajka — Lengyelország
Az albizottság elnöke dr. G. Novelli, aki ezt a 

tisztséget ezelőtt egy éve, a soproni albizottsági 
ülésen Prof. dr. Boenischtől v ette  át.

Az albizottság munkája — amelyben a megjelent 
tagokon kívül még 4 — 5 szakember vesz aktívan  
részt — már néhány éve arra irányul, hogy ugyan 
csak az albizottság által még néhány évvel ezelőtt
szervezett vizsgálatok alapján a bentonit minősí
tésére a rosszul vagy  egyáltalán nem definiálható  
paraméterekkel rendelkező, úgynevezett normál
homok kihagyásával csupán a bentonit-víz rend
szer vizsgálatára tám aszkodó és lehetőleg egyszerű 
módszereket dolgozzon ki, és ezekhez minimális, 
szokványos kémiai laboratóriumi műszereken, 
illetve módszereken kívül ne legyen drága beren
dezésekre szükség.

E  célkitűzés jegyében az albizottság tagjai még 
az év  elején azonos bentonit m intákat kaptak  
abból a célból, hogy az eddig ajánlott három vizs 
gálati módszerrel azokat m egvizsgálva az eredm é
nyek összehasonlítása alapján ezek reprodukál
hatóságát ellenőrizni lehessen. A három vizsgálat :

az ún. „liquid lim it” meghatározása, a  higroszkó- 
posság vizsgálata és az úgynevezett „duzzadási 
próba” .

M ielőtt a tagok a magukkal hozott, illetve levél 
ben beküldött eredmények összeállítására, illetve  
értékelésére sor került volna — az írásban elkül
d ö tt hozzászólásokat is figyelem be véve — W. 
Mayer (Ausztria), aki egyébként a leobeni Öntészeti 
K utató In tézet tagja, ism ertette új, igen szellemes 
és egyszerű módszerét a bentonitok montmorillo- 
nit-tartalm ának meghatározására, ami a külön 
böző fajsúlyú ásványok bromoformos elválasz 
tásán alapszik. Az eredmények igen kis szórást és 
jó egyezést m utatnak a röntgendiffraktométeres 
vizsgálatokkal kapott eredményekkel.

Ennek ellenére a bizottság többségének véle 
m énye szerint a kapott m ontm orillonit-tartalm ak  
túl nagyoknak látszanak és megállapodtak abban, 
hogy W. Mayer a kolloid kovasav zavaró hatásá 
nak megvizsgálására további kísérleteket fog 
végezni.

A  beküldött vizsgálati eredmények és a mód 
szerekhez fűzött hozzászólások bőséges vitára és 
érdekes konklúziókra adtak alkalmat.

Az ülésen elnöklő dr. Novelli bejelentette, a 
CIATF hajlandó arra, hogy a bizottság munkáját 
anyagiakkal is tám ogassa, amire feltétlenül szük 
ség is van azoknak a vizsgálati ajánlásoknak m eg 
felelő formában és számban való kinyom tatására  
és a tagországoknak való megküldésére, am elyek  
előreláthatólag egy éven belül erre kész állapotba 
kerülnek. Erre a  célra dr. Novelli 5000 dollárt fog 
kérni.

Ez utóbbi cél határozza meg egyébként a b i
zottság következő évi munkáját, m elynek lényege 
az, hogy a további vizsgálatokat -  m ost már ki
egészítve W. Mayer módszerével — be kell fejezni, 
azokat ki kell értékelni, a nyers ajánlástervezetet 
elkészíteni, az azokra beérkezett hozzászólásokat 
feldolgozni és a végleges ajánlástervezetet elké 
szíteni. Ez utóbbi munkát az olasz küldöttség 
vállalta magára.

E gyébként G. Novelli elnöki minőségében is igen 
aktívnak m utatkozik, már eddig is számos kérel
m et teljesített (külön lenyom atok, leírások, rajzok),
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úgyhogy várhatóan az újabb arányú számos kére 
lem  — am elyek teljesítésétől a  további munkák 
sikere jórészt függ — időben kielégítést fog nyerni.

A munkabizottsági ülés — am ely igen kedvező 
körülm ények között, a szálloda konferencia ter 
mében, angol nyelven fo lyt — legfontosabb tapasz 
ta latait az alábbiakban lehetne összefoglalni:

— A  néhány évvel ezelőtt k itűzött cél helyes 
volt, a bentonit-víz rendszer vizsgálatára máris 
rendelkezésre állnak — és éppen az albizottság  
tagjai munkájának eredm ényeként — olyan m ód 
szerek, am elyek az öntödei bentonitok m inősítését 
rendkívül m egkönnyítik  és m egbízhatóvá teszik, 
hiszen a sok bizonytalanságot okozó homok ezek 
ben a vizsgálatokban nem szerepel;

— A bentonitok iránti érdeklődés, éppen a 
nyersformázás szilárd pozíciója m iatt változatlan, 
ezért hazai export-lehetőségeink jobb kihasználá 
sára erőfeszítéseket kell tenni;

— Az öntödei bentonitok számos külföldi faj 
tája több — főleg hamumentes, tehát kőszénliszt- 
m entes gázképző anyag — homogén keveréke, és 
az ezekből k észített vizes rendszer vizsgálata  
olyan újabb problémákat vet majd fel, am elyek  
a tiszta  bentonit-víz vizsgálatánál nem játszanak  
szerepet.

A munkabizottsági ülés napjának első estéjén  
az Oszt rák O ntőEgyesület a résztvevőket — az olasz 
küldöttség családtagjaival együtt — a Donau- 
turmban rendezett, igen jó hangulatban eltöltött, 
estén vacsorán lá tta  vendégül.

Az elhangzott előadás, illetve a  higroszkóposság 
mérésének pontos leírása a Vasipari K utató  In té 
zet Öntödei Osztályán m egtalálhatók:
1. Wilfried Mayer: „A method o f  bentonite deter 

m ination” .
2. Dr. D. Boenisch: Messung und Gesetzmässig 

keiten der Feuchtigkeitsaufnahm e (H ygrosko 
pizität) von Bindetonen.
Az albizottság legközelebbi ülésével kapcsolat

ban nem  szü letett döntés, tekintettel arra, hogy 
eredetileg a M oszkvai Nem zetközi Öntőkongresz- 
szus idejére tervezett ülés a kongresszus zsúfolt, 
és a küldötteket sok irányban igénybe vevő prog 
ramja m iatt nem látszik m egtarthatónak. Erre 
vonatkozóan a későbbiek folyam án születik majd 
határozat.

A  konferencia egyébként igen baráti és n yílt 
légkörben zajlott le, és az eredmények alapján 
ítélve hasznossága semmiben sem lesz kevesebb, 
mint az eddig m egtartottaké.

Hevenesi Győr у у

K ön yvism ertetések

Dr. Artinger István, dr. Kator Lajos és dr. Romvári 
P á l: F é m e k  t e c h n o l ó g i á j a  c .  k ö n y v e  a  M ű s z a k i  K ö n y v 

k i a d ó  g o n d o z á s á b a n  j e l e n t  m e g  1 9 7 1 - b e n .

A  3 9 9  o l d a l a s ,  s z á m o s  á b r á t  é s  t á b l á z a t o t  t a r t a l m a z ó  

a r á n y o s  f e l é p í t é s ű ,  g o n d o s  s z e r k e s z t é s r ő l  t a n ú s k o d ó ,  
v á s z o n k ö t é s ű  t a n k ö n y v  á r a  7 5  F t .

A  s z e rv e z ő k o lle k t ív a  m ü v e  d r .  G ille m o t L á sz ló  
1 9 5 4 -b e n  m e g je le n t  k é tk ö te te s  „ S z e rk e z e t i  a n y a g o k  
te c h n o ló g iá ja ”  c ím ű  t a n k ö n y v e  n y o m á n , a n n a k  h e ly e t 
te s í té s é r e  k é s z ü l t ,  a z  e g y e te m i re fo rm  m i a t t  k is sé  m e g 
v á l t o z o t t  s z e r k e z e tb e n ,  a  t a n k ö n y v  ig é n y e in é l v a la m i 
v e l b ő v e b b  k é z ik ö n y v  f o r m á já b a n ,  a m e ly  a  k ö z v e tle n  
o k ta t á s i  ig é n y e k e n  tú lm e n ő e n  a  g y a k o r ló  m é rn ö k ö k  
ig é n y e i t  is  k ie lé g ít i .

A z  e g y e s  f e je z e te k  és a l f e je z e te k  c ím e in e k  is m e r te té s e  
jó l  é rz é k e l te t i ,  h o g y  a  k ö n y v  m ily e n  n a g y  a n y a g o t  ö lel 
fe l, s  a  te c h n o ló g ia i  f o ly a m a to k  m ily e n  szé le s  s k á l á já 
r ó l  n y ú j t  tö m ö r ,  lé n y e g re  tö r ő  s t í lu s a , s z e m lé le te s  á b rá i  
é s  á t t e k in t h e tő  t á b l á z a ta i  r é v é n  h a s z n o s  in f o rm á c ió k a t  
az érdeklődőknek.
1. fejezet:  V a s -  é s  a c é l g y á r t á s ,  v á k u u m k o h á s z a t
1.1 . N y e r s  v a s g y á r tá s
1.2 . A c é lg y á r tá s
1 .3 . V á k u u m k o h á s z a t
2. fejezet: P o r k o h á s z a t
2 . 1 .  A  f é m p o r o k  e l ő á l l í t á s a  é s  e l ő k é s z í t é s e

2 . 2 .  V a s p o r k o h á s z a t i  g y á r t m á n y o k

2 . 3 .  K e m é n y f é m - g y á r t m á n y o k

3. fejezet: F é m e k  k é p l é k e n y  a l a k í t á s a
3 .  Í . A  fé m e k  k é p lé k e n y  a l a k í tá s á n a k  á l t a lá n o s  a lu p -

e lv e i
3 .2 . A  k é p lé k e n y  a la k v á l to z á s  a n y a g s z e r k e z e t i  v o n a tk o 

z á s a i
3 . 3 .  A  k é p l é k e n y  a l a k í t o t t  t e s t  f e s z ü l t s é g i  é s  a l a k v á l t o 

z á s i  á l l a p o t a

3 . 4 .  K é p l é k e n y  a l a k í t ó  e l j á r á s o k
3.5 . A z  a c é l k o v á c s o lá s a  és s a j to lá s a
3 .6 . F é m e k  f o ly a tá s a
3 .7 . F é m e k  h e n g e r lé se
3 . 8 .  C s ő g y á r t á s
3 . 9 .  H u z a l -  é s  - r ú d h ú z á s
4. fejezet: A c é l o k -  é s  v a s ö t v ö z e t e k  m e g v á l a s z t á s á n a k

i r á n y e l v e i

4 . 1 .  A z  a c é l o k  f e l o s z t á s a  é s  e l n e v e z é s e i
4 . 2 .  A z  ö t v ö z ő e l e m e k  h a t á s a  a z  a c é l b a n

4 . 3 .  S z e r k e z e t i  a c é l o k

4 . 4 .  S z e r s z á m a c é l o k

4 . 5 .  K ü l ö n l e g e s  a c é l o k  é s  ö t v ö z e t e k
5. fejezet: V a s -  é s  a e é l ö n t ó s z e t
5 . 1 .  A z  ö n t é s z e t  h e l y e  a  g é p g y á r t á s b a n
5 . 2 .  Ö n t v é n y  k i a l a k í t á s
5 . 3 .  F o r m a k é s z í t é s
5 . 4 .  S z ü r k e  ö n t ö t t v a s - ö n t v é n y e k

5 . 5 .  K ü l ö n l e g e s  ö n t ö t t v a s a k

5 . 6 .  K é r e g ö n t v é n y e k

5 . 7 .  T e m p e r ö n t v é n y g y á r t á s
5 . 8 .  A z  ö n t ö t t v a s  o l v a s z t á s a
5 . 9 .  A c é l ö n t v é n y e k
6. fejezet : K ö n n y ű f é m e k
6 .  Í .  A z  a l u m í n i u m  é s  ö t v ö z e t e i
6 . 2 .  A  m a g n é z i u m  é s  ö t v ö z e t e i

6 . 3 .  A  t i t á n  é s  ö t v ö z e t e i

7. fejezet: S z í n e s f é m e k

7 .1 .  A  r é z  é s  ö t v ö z e t e i
7 .2 .  A  h o r g a n y  é s  ö t v ö z e t e i
7 .3 .  A z  ó l o m  é s  ö t v ö z e t e i
7 . 4 .  A z  ó n  é s  ö t v ö z e t e i
7 .5 .  C s a p á g y ö t v ö z e t e k
7 .6 .  A  n i k k e l  é s  ö t v ö z e t e i
7 .7 .  N e m e s f é m e k  é s  ö t v ö z e t e k

7 .8 .  E g y é b  f é m e k

7 .9 .  K e t t ő s f é m e k
8. fejezet : R e a k t o r a n y a g o k
8 . 1 .  A  s u g á r z á s  h a t á s a  a  f é m e k r e
8 . 2 .  A  r e a k t o r é p í t é s  f o n t o s a b b  a n y a g a i
9. fejezel : F é m e k  h e g e s z t é s e ,  v á g á s a  é s  f o r r a s z t á s a
9 . 1 .  Hegesztőeljárások
9 . 2 .  H e g e s z t é s  h a t á s á r a  v é g b e m e n ő  f i z i k a i  é s  k é m i a i  

f o l y a m a t o k

9 . 3 .  A  v i l l a m o s  í v h e g e s z t ó s
9 . 4 .  F é l a u t o m a t i k u s  é s  a u t o m a t i k u s  í v h e g e s z t ő  e l j á r á s o k
9 . 5 .  A  s a l a k h e g e s z t é s
9 . 6 .  V é d ő g á z a s  í v h e g e s z t ő  e l j á r á s o k
9 . 7 .  E l l e n á l l á s h e g e s z t é s e k

9 . 8 .  A  g á z h e g e s z t é s

9 . 9 .  K ü l ö n f é l e  s z e r k e z e t i  a n y a g o k  h e g e s z t é s e
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A  k ö n y v  e l s ő s o r b a n  a z  i p a r b a n  m ű k ö d ő  g é p é s z - ,  k ö z 
l e k e d é s i -  é s  é p í t ő m é r n ö k ö k  s z á m á r a  n y ú j t  h a s z n o s  s e g í t 
s é g e t ,  a k i k n e k  a  s z e r k e z e t i  a n y a g o k  k i v á l a s z t á s a  é s  
e z e k  f e l d o l g o z á s a  a  f e l a d a t u k ,  d e  a  k i f e j e z e t t e n  t e c h 
n o l ó g i a i  f o l y a m a t o k k a l  f o g l a l k o z ó  m é r n ö k ö k  é s  t e c h 

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

T . B.*

Uhlig, H . H . : K o r r ó z i ó  é s  k o r r ó z i ó e l l e n ő r z é s .  (Corro
sion and Corrosion Control.)

A  m á s o d i k  á t d o l g o z o t t  k i a d á s  a  J o h n  W i l e y  a n d  

S o n s  I n c .  k i a d ó  ( N e w  Y o r k — L o n d o n — S y d n e y — T o r o n 
t o )  g o n d o z á s á b a n  1 9 7 1 - b e n  j e l e n t  m e g  4 1 9  o l d a l  t e r j e 
d e l e m m e l .

A  k ö n y v  i s m e r t e t i  a  f é m e k  k o r r ó z i ó j á n a k  r e a k c i ó i t ,  
v a l a m i n t  a  k o r r ó z i ó  l é t r e j ö t t é t  i r á n y í t ó  e l e k t r o k é m i a i  
t ö r v é n y s z e r ű s é g e k e t .  R á m u t a t  a  k o r r ó z i ó s  v i z s g á l a t o k  
a l a p j a i t  k é p e z ő ,  t u d o m á n y o s a n  m e g a l a p o z o t t  e l v e k r e .

Â  m ű  t ö m ö r s é g e  k ö v e t k e z t é b e n  e l s ő s o r b a n  k é z i k ö n y v  
j e l l e g ű ,  s  m i n t  i l y e n  k i v á l ó  s e g é d e s z k ö z  a z o k n a k  a  k o r r ó 

z i ó s  s z a k e m b e r e k n e k ,  a k i k  e  t e r ü l e t e n  á t f o g ó  i s m e r e t e k r e  
a k a r n a k  s z e r t  t e n n i .  E l ő n y ö s e n  a l k a l m a z h a t j á k  s e g é d 
e s z k ö z k é n t  a  k o r r ó z i ó s  k é r d é s e k  v i z s g á l a t á v a l ,  v a l a m i n t  
o k t a t á s á v a l  f o g l a l k o z ó  s z a k e m b e r e k  i s .  E g y - e g y  t é m a  
e l m é l y ü l t e b b  t a n u l m á n y o z á s á r a  a  k ö n y v  j e l l e g é n é l  f o g v a  
n e m  k i e l é g í t ő .

A  k ö n y v  f ő b b  f e j e z e t e i  a  k ö v e t k e z ő k :

A  k o r r ó z i ó  e l e k t r o k é m i a i  m e c h a n i z m u s a ;  ö s s z e f ü g g é 
s e k  a  f é m e k  e l e k t r ó d p o t e n c i á j a  é s  k o r r ó z i ó s  m e c h a n i z 
m u s a  k ö z ö t t ;  p o l a r i z á c i ó  é s  p a s s z i v á l á s .

F o g l a l k o z i k  a  l e g f o n t o s a b b  i p a r i l a g  h a s z n á l t  f é m e k  
k o r r ó z i ó s  t u l a j d o n s á g a i v a l ,  a  k o r r ó z i ó s  t u l a j d o n s á g o k a t  
b e f o l y á s o l ó  m e t a l l u r g i a i  t é n y e z ő k  h a t á s á v a l ,  v a l a m i n t  a  
h ő k e z e l é s  é s  m e g m u n k á l á s o k  o k o z t a  v á l t o z á s o k k a l .

A  t e h e r h o r d ó  f é m  s z e r k e z e t e k  a l k a l m a z h a t ó s á g á n a k  
d ö n t ő  m o m e n t u m a  a z  a n y a g  m i n é l  k i s e b b  m é r t é k ű  
é r z é k e n y s é g e  a z  ú n .  f e s z ü l t s é g i  k o r r ó z i ó r a  é s  k o r r ó z i ó s  
k i f á r a d á s r a .  S z e r z ő  r é s z l e t e s e n  e l e m z i  a z  e g y e s  f é m e k  
f e s z ü l t s é g i  k o r r ó z i ó - é r z é k e n y s é g r e  v a l ó  h a j l a m á t  é s  
a n n a k  v i z s g á l a t i  m ó d j á t .

T o v á b b i ,  é r t é k e s  f e j e z e t e k :
K ó b o r á r a m  o k o z t a  h a t á s o k ;  k a t ó d o s  é s  a n ó d o s  v é d e 

l e m ;  f é m b e v o n a t o k ;  s z e r v e s  b e v o n a t o k  é s  s z e r v e t l e n  
v é d ő r é t e g e k ;  v a l a m i n t  i n h i b i t o r o k  é s  p a s s z i v á t o r o k  

a l k a l m a z á s i  l e h e t ő s é g e  a  k o r r ó z i ó v é d e l e m b e n .

A  k ö n y v  b ő s é g e s  i r o d a l m i  a n y a g o t  d o l g o z  f e l .  K ü l ö n  
f e j e z e t  f o g l a l k o z i k  a  l e g g y a k r a b b a n  h a s z n á l a t o s  k o r r ó 
z i ó s  s z á m í t á s o k k a l .  A  s z á m í t á s o k  e l v é g z é s é t  s z á m o s  j ó l  
ö s s z e á l l í t o t t  t á b l á z a t  k ö n n y í t i  m e g .

A z  e g y e s  f é m e k  a l k a l m a z h a t ó s á g i  p é l d á i n  k e r e s z t ü l  
é r d e k e s  g y a k o r l a t i  m e g o l d á s o k a t  k ö z ö l ,  e l ő n y ö s e n  
a l k a l m a z v a  a  k o r r ó z i ó s  s z a k i s m e r e t e k e t .

L. E.*
A „M ax-Planck-Institut für Bisenforschung” 1965—  

1970 közötti tevékenysége. (Bericht Uber die Jahre 1965 
bis 1970). V e rla g  S ta h le is e n  M . I t . H . (D ü s s e ld o rf ,  1971.)

A  s z o k á s o s  h o s s z a b b  i d ő s z a k  v a s k o h á s z a t i  k u t a t ó  
m u n k á j á r ó l  s z á m o l  b e  a  h í r e s  M a x - P l a n c k - I n s t i t u t  
d ü s s e l d o r f i  i n t é z e t é p e k  k i a d v á n y a .

A z  e l s ő  o l d a l o n  s z o m o r ú  s o r o k  o l v a s h a t ó k :  Hose, A . 
p r o f e s s z o r  g y á s z b e s z é d e  dr. Oelsen, W. p r o f e s s z o r n a k ,  
a z  I n t é z e t  a d d i g i  i g a z g a t ó j á n a k  t e m e t é s é n .  E z u t á n  
O e l s e n - n e k  a z  u t o l s ó  ö t  é v b e n  b e f e j e z e t t  t ö b b  m i n t  
h a r m i n c  k u t a t á s á r ó l  k a p u n k  r ö v i d  á t t e k i n t é s t ,  a m e l y  
k é p e t  a d  e n n e k  a  r e n d k í v ü l  t e r m é k e n y  t u d ó s n a k  f á r a d 
h a t a t l a n  m u n k á s s á g á r ó l .  K u t a t á s i  t e r ü l e t e  i g e n  s z é l e s ,  
2 0 %  C r — 1 0 %  N i  ö t v ö z é s ű  n y e r s v a s  n a g y o l v a s z t ó b a n  

v a l ó  e l ő á l l í t á s á n a k  m e t a l l u r g i a i  a l a p j a i i g  s o k  t é m á v a l  

f o g l a l k o z o t t  1 9 6 5 — 1 9 7 0  k ö z ö t t .
A  k ö n y v  a  t o v á b b i a k b a n  a z  I n t é z e t  e g y e s  l a b o r a t ó 

r i u m a i b a n  b e f e j e z e t t  k u t a t á s o k  l e g l é n y e g e s e b b  m e g 
á l l a p í t á s a i t ,  e r e d m é n y e i t  i s m e r t e t i .  A  l a b o r a t ó r i u m o k ,  
i l l e t v e  k u t a t á s i  i r á n y o k  a z  a l á b b i a k :

M e t a l l u r g i a i  l a b o r a t ó r i u m  
E l e m z ő  k é m i a  

K o r r ó z i ó s  l a b o r a t ó r i u m  
T e c h n o l ó g i a i  l a b o r a t ó r i u m

M e c h a n i k a i  l a b o r a t ó r i u m
K i f á r a d á s s a l  f o g l a l k o z ó  l a b o r a t ó r i u m
A l k a l m a z o t t  s z i l á r d t e s t f i z i k a i  l a b o r a t ó r i u m
V a s ö t v ö z e t e k  s z e r k e z e t e
M e t a l l o g r á f i a

R ö n t g e n - l a b o r a t ó r i u m

M á g n e s e s  l a b o r a t ó r i u m
E l e k t r o n m i k r o s z k ó p i a
F é m f i z i k a
K i s h ő m é r s é k l e t ű  l a b o r a t ó r i u m  
A l k a l m a z o t t  m a t e m a t i k a

A  k i a d v á n y  b e f e j e z ő  r é s z é b e n  a z  I n t é z e t n e k  a z  

N S Z K - n  b e l ü l i  é s  n e m z e t k ö z i  k a p c s o l a t a i r ó l ,  a z  1 9 6 5 —  

1 9 7 0 .  é v e k  k ö z ö t t  p u b l i k á l t  t u d o m á n y o s  d o l g o z a t o k r ó l ,  
a  k u t a t ó k  e g y e t e m i  é s  f ő i s k o l a i ,  v a l a m i n t  e g y é b  e l ő 
a d á s a i r ó l  k a p u n k  t á j é k o z t a t á s t ,  m a j d  a z  I n t é z e t  m u n k a 
t á r s a i n a k  k i t ü n t e t é s e i r ő l ,  t u d o m á n y o s  f o k o z a t a i n a k  
e l n y e r é s e i r ő l ,  j u b i l e u m a i r ó l  é s  h a l á l e s e t e i r ő l  o l v a s h a 
t u n k  r ö v i d  ö s s z e f o g l a l á s t .

A  t á j é k o z t a t ó  k i a d v á n y  2 9 0  o l d a l o n ,  1 7 5  á b r á v a l  é s  
1 2  t á b l á z a t t a l  i g e n  s z í n v o n a l a s a n ,  k o r s z e r ű e n  l é n y e g r e  
t ö r e k v ő é n ,  s a l l a n g m e n t e s e n  a d  p l a s z t i k u s  k é p e t  a  p a t i 

n á s  v a s k o h á s z a t i  k u t a t ó i n t é z e t b e n  f o l y ó  é r t é k e s  m u n k a  
i r á n y a i r ó l .  K ö z l é s i  m ó d s z e r ü k e t  a  h a z a i  k u t a t ó i n t é z e t i  
é v k ö n y v e k  k o r s z e r ű s í t é s e k o r  i s  c é l s z e r ű  v o l n a  f i g y e 
l e m b e  v e n n i .

Sz. L.
*

Dürrer— Volkert: A  f e r r o ö t v ö z e t e k  m e t a l l u r g i á j a .  
2 .  ú j o n n a n  á t d o l g o z o t t  k i a d á s .  S p r i n g e r  K i a d ó ,  B e r l i n  —  
H e i d e l b e r g — N e w  Y o r k ,  1 9 7 2 .

A  f e r r o ö t v ö z e t e k  m e t a l l u r g i á j á v a l  k a p c s o l a t o s  k o r 
s z e r ű  t u d n i v a l ó k a t  s z e r z ő i  k o l l e k t í v a  á l l í t o t t a  ö s s z e .  A  
k ö n y v  k i a d á s á t  f ő l e g  a z  a  k ö r ü l m é n y  t e t t e  s z ü k s é g e s s é ,  
h o g y  a z  i p a r  i g é n y e  a z  a c é l o k  é s  ö n t ö t t v a s a k  m i n ő s é g é 
v e l  s z e m b e n  e g y r e  n ő .  E z e k e t  a z  i g é n y e k e t  c s a k  k i v á l ó  
m i n ő s é g ű  f e r r o ö t v ö z e t e k  é s  d e z o x i d á l ó  a n y a g o k  f e l h a s z 

n á l á s á v a l  l e h e t  b i z t o s í t a n i .

A  k e r e k e n  7 0 0  o l d a l a s  k ö n y v  k é t  f ő  r é s z r e  t a g o z ó d i k .  
A z  e l s ő  f ő  r é s z  a z  á l t a l á n o s  p r o b l é m á k a t  t á r g y a l j a .  
I l y e n e k  a  f e r r o ö t v ö z e t e k  é s  a  t i s z t a  a c é l n e m e s í t ő  f é m e k  
h a t á s á n a k  m ó d j a ,  a z  e l ő á l l í t á s u k  f i z i k a i - k é m i a i  a l a p 
j a i ,  a  m e t a l l u r g i a i  m ó d s z e r e k ,  v a l a m i n t  a  k e m e n c é k  j e l 
l e g z e t e s s é g e i .

A  m á s o d i k  f ő  r ó s z  k ü l ö n - k ü l ö n  i s m e r t e t i  a  f e r r o ö t v ö 

z e t e k ,  ö t v ö z ő  f é m e k  é s  d e z o x i d á l ó k ,  í g y  a  f e r r o a l u m í n i -  

u m  é s  f é m a l u m í n i u m ,  a  f e r r o k r ó m  é s  f é m k r ó m ,  a  f e r r o -  

k o b a l t  é s  f é m k o b a l t ,  a  f e r r o m a n g á n  é s  f é m m a n g á n ,  a  
f e r r o m o l i b d é n ,  a  f e r r o n i k k e l  é s  n i k k e l ,  a  f e r r o f o s z f o r ,  a  
f e i T o s s z i l í c i u m ,  a  s z i l i k o k a l c i u m ,  a  f e r r o t a n t á l  é s  f e r r o -  
n i o b i u m ,  a  f e r r o t i t á n ,  a  f e r r o v a n á d i u m  é s  f é m v a n á d i u m ,  
a  f e r r o v o l f r a m ,  a  f e r r o s z i l i k o c i r k o n  é s  a  f e r r o b ó r ö t v ö -  
z e t e k  g y á r t á s á t .  M i n d e n  f e j e z e t  a z o n o s  f e l é p í t é s ű .  A  
t ö r t é n e t i  v i s s z a p i l l a n t á s t  a  f e r r o ö t v ö z e t ,  i l l e t v e  f é m  

k é m i a i  é s  f i z i k a i  t u l a j d o n s á g a i ,  a z  e l ő á l l í t á s h o z  s z ü k 

s é g e s  n y e r s a n y a g o k  á t t e k i n t é s e  k ö v e t i .  A  l e h e t s é g e s  
ö s s z e s  e l ő á l l í t á s i  t e c h n o l ó g i á n a k  a  k o r s z e r ű  t e r m o d i n a 
m i k a i  s z á m í t á s o k k a l  k i e g é s z í t e t t  t á r g y a l á s a  u t á n  a z  
a l k a l m a z á s  t e r ü l e t e i v e l  é s  a  g a z d a s á g o s s á g  p r o b l é m a 
k ö r é v e l  i s m e r k e d h e t ü n k  m e g .  M i n d e n  f e j e z e t e t  g o n d o 
s a n  ö s s z e á l l í t o t t  i r o d a l o m  z á r  l e .

A  k ö n y v  b e f e j e z ő  o l d a l a i n  n é h á n y ,  a  f e j l ő d é s  t e n d e n 

c i á i r a  v o n a t k o z ó  m e g á l l a p í t á s t  t e s z .  A z  e l e k t r o t e r m i k u s  

e l j á r á s o k  a  j ö v ő b e n  i s  m e g  f o g j á k  t a r t a n i  p o z í c i ó j u k a t .  
A  f a j l a g o s  f e l h a s z n á l á s i  s z á m o k a t  a  k e m e n c e - k a p a c i t á 
s o k  n ö v e l é s é v e l ,  a z  ö n k ö l t s é g  b é r k ö l t s é g - h á n y a d á t  a z  
e l j á r á s o k  m e c h a n i z á l á s á v a l  é s  a u t o m a t i z á l á s á v a l  c s ö k 
k e n t i k .  A z  á r a m  é s  a  r e d u k á l ó  a n y a g  á l é n a k  c s ö k k e n é 
s é v e l  a z  e d d i g  n a g y o l v a s z t ó b a n  e l ő á l l í t o t t  ö t v ö z e t e k e t  
a z  e l e k t r o m o s  a l a c s o n y a k n á s  k o h ó b a n  g y á r t j á k .  K ü l ö 

n ö s  j e l e n t ő s é g r e  t e s z  s z e r t  a  b e t é t  m i n d  c é l i r á n y o s a b b  

e l ő k é s z í t é s e .
A  f e r r o ö t v ö z e t e k  f e l h a s z n á l t  m e n n y i s é g e  a  n a g y i p a r i  

á l l a m o k b a n  a z  a c é l g y á r t á s  m e n n y i s é g i  n ö v e k e d é s é v e l  
á l t a l á b a n  l i n e á r i s a n  n ő .  E n n é l  e r ő t e l j e s e b b  a  n ö v e k e d é s  
a  m o l i b d é n ,  a  v a n á d i u m  é s  a  t i t á n  e s e t é b e n .  E z z e l  e l l e n 
t é t e s  f e l h a s z n á l á s i  s z á m a l a k u l á s  n y i l v á n  a z  i p a r  f e j l ő 

d é s é n e k  é s  a  n e m e s a c é l  f e l h a s z n á l á s á n a k  m e g t o r p a n á 

s á r a  u t a l n a .

A  3 6 2  á b r á v a l ,  s o k  t á b l á z a t t a l  k i e g é s z í t e t t  j ó l  k e z e l 
h e t ő ,  s z í n v o n a l a s  k ö n y v  i g e n  h a s z n o s  s e g í t s é g e t  a d h a t  a
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f e r r o ö t v ö z e t g y á r t ó ,  a  f e r r o ö t v ö z e t e k e t  f e l h a s z n á l ó ,  a  
k u t a t á s  t e r ü l e t é n  m ű k ö d ő  é s  a z  e g y e t e m e n  o k t a t ó  s z a k 
e m b e r e k n e k  e g y a r á n t .

,  Sz. L.

D e k a r b o n l z á c i ó .  (Decarbm ization)  T h e  I r o n  a n d  S t e e l  
I n s t i t u t e ,  L o n d o n ,  1 3 3 .  k i a d v á n y a ,  1 9 7 0 .

A  8 5  o l d a l a s  k ö n y v e c s k e  a z  1 9 6 9 - b e n  S c h e f f i e l d b e n  

m e g t a r t o t t  e g y n a p o s  k o n f e r e n c i a  e l ő a d á s a i t  é s  v i t a 
a n y a g á t  f o g l a l j a  ö s s z e .

B irks, N .  a  d e k a r b o n i z á c i ó  m e c h a n i z m u s á t  t á r g y a l j a  
r e v e k é p z ő d é s s e l  é s  r o v e k é p z ő d é s  n é l k ü l  v é g b e m e n ő  iz -  
z í t á s o k r a .

Sachs, К .  a  d e k a r b o n i z á c i ó  m e g h a t á r o z á s á t ,  é s  m é r é 

s é t  t e k i n t i  á t .
Beaumont, R . e g y  m e l e g s z a l a g - h e n g e r m ű b e n  s z e r z e t t  

t a p a s z t a l a t o k a t  i s m e r t e t i  e u t e k t o i d o s  ö s s z e t é t e l ű  a c é l

d e k a r b o n i z á c i ó j á r a  v o n a t k o z ó a n .  T á r g y a l j a  a  l e g k i s e b b  

d e k a r b o n i z á c i ó t  b i z t o s í t ó  t e c h n o l ó g i á t .
Johnson, F. J . a  g á z z a l ,  k ü l ö n ö s e n  a  f ö l d g á z z a l  k ö z 

v e t v e ,  v a g y  k ö z v e t l e n ü l  f ű t ö t t  k e m e n c é k n e k  a  d e k a r 
b o n i z á c i ó  m e g e l ő z é s é n e k  s z e m s z ö g é b ő l  e l ő n y ö s  t u l a j d o n 
s á g a i t  i s m e r t e t i .

Nerry, J .  m i n i m á l i s  d e k a r b o n i f c á c i ó t  e r e d m é n y e z ő  
k o r s z e r ű  b u g a h e v í t ő  é s  h ő k e z e l ő  k e m e n c é k  j e l l e g z e t e s 

s é g e i t  f o g l a l t a  ö s s z e .  A  h a g y o m á n y o s  t o l ó k e m e n c é b e n  
e l é r h e t ő  2 %  r e v e v e s z t e s é g g e l  é s  0 , 0 6  h ü v e l y k  d e k a r b o -  
n i z á c i ó v a l  s z e m b e n  a  g ö r g ő s  f e n e k ű  g y o r s h e v í t ő  k e m e n 
c é v e l  0 , 6 %  r e v e v e s z t e s é g  é s  0 , 0 1  h ü v e l y k  d e k a r b o n i z á 
c i ó  b i z t o s í t h a t ó .

A  k ö n y v  a  h ő k e z e l é s s e l ,  a l a k í t á s s a l  f o g l a l k o z ó  m e t a l -  
l u r g u s o k ,  k u t a t ó k  é s  a  k e m e n c e s z e r k e s z t ő k  é s  g y á r t ó k  
s z á m á r a  a d  é r t é k e s  i s m e r e t e k e t .

Sz. L.

N em zetk özi szabványosítási h írek

F e l h í v j u k  o l v a s ó i n k  f i g y e l m é t  a  k ö z e l m ú l t b a n  m e g j e 
l e n t  a l á b b i  ö n t é s z e t i  t á r g y ú  k ü l f ö l d i  s z a b v á n y o k r a .  A  
s z a b v á n y o k  a  M a g y a r  S z a b v á n y ü g y i  H i v a t a l b a n  a z  é r 
d e k l ő d ő k  r e n d e l k e z é s é r e  á l l n a k .

Bolgár
B D S Z  3 1 9 5 — 7 0  F o r m á z á s i  f e r d e s é g e k  
B D S Z  8 8 2 0 — 7 1  T ö m b ö k  ö n t é s z e t i  a l u m í n i u m  ö l  v e z e 

t é k b ő l .  M ű s z a k i  k ö v e t e l m é n y e k

Csehszlovák
Ö S N  4 2  0 3 3 2  ( 1 9 7 1 )  K ü l ö n  ö n t ö t t  s z a k í t ó p á l c á k  n y o m á 

s o s  ö n t v é n y e k h e z .  N e m  v a s f é m e k  
Ö S N  4 2  2 4 5 6  ( 1 9 7 1 )  4 2  2 4 5 0  j e l ű  s z ü r k e  v a s  
Ö S N  4 2  2 4 8 3  ( 1 9 7 1 )  S z i l í c i u m o s  ö n t é s z e t i  v a s ö t v ö z e t  

( k o r r ó z i ó á l l ó )

Ö S N  4 2  2 4 8 4  ( 1 9 7 1 )  A l u m í n i u m o s  ö n t é s z e t i  v a s ö t v ö z e t  
( h ő á l l ó )

Ö S N  4 2  2 4 9 1  ( 1 9 7 1 )  K r ó m o s  ö n t é s z e t i  v a s ö t v ö z o t  ( h ő 
á l l ó )

Dán
U S  1 1  3 0 2  ( 1 9 7 1 )  F e k e t e  t e m p e r  v a s  

l ) S  1 1 3 0 3  ( 1 9 7 1 )  G ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s

Dél-afrikai
S A B S  9 3 6  ( 1 9 6 9 )  G ö m b g r a f i t o s  v a s ö n t v é n y e k  ( m e t r i k u s )  
S A B S  9 3 7  ( 1 9 6 9 )  A u s t e n i t e s  g ö m b g r a f i t o s  v a s ö n t v é n y e k  

( m e t r i k u s )

Holland •
N E N  6 0 0 7  ( 1 9 7 1 )  Ö n t é s z e t i  a c é l

In dia i
I S :  5 7 8 7 — 1 9 7 0  G ö m b g r a f i t o s  v a s ö n t v é n y e k  p a p í r i p a r i  

s z á r í t ó h e n g e r e k h e z
I S :  5 7 8 8 — 1 9 7 0  G ö m b g r a f i t o s  v a s ö n t v é n y e k  k a z á n o k h o z  
I S :  5 7 8 9 — 1 9 7 0  A u s t e n i t e s  g ö m g r a f i t o s  v a s ö n t v é n y e k  

k a z á n o k h o z

Jugoszláv
J U S  C . D 2 .  3 0 0  ( 1 9 6 9 )  Ö n t v é n y e k  r é z ö t v ö z e t e k b ő l .  R é z -  

c i n k  ö t v ö z e t e k .  V e g y i  ö s s z e t é t e l ,  m e c h a n i k a i  t u l a j 
d o n s á g o k  é s  f e l h a s z n á l á s i  i r á n y e l v e k  

J U S  C . D 2 .  3 0 1  ( 1 9 6 9 )  Ö n t v é n y e k  r é z ö t v ö z e t e k b ő l .  K ü 
l ö n l e g e s  r é z - c i n k  ö t v ö z e t e k .  V e g y i  ö s s z e t é t e l ,  m e c h a 

n i k a i  t u l a j d o n s á g o k  é s  f e l h a s z n á l á s i  i r á n y e l v e k  

J U S  C . D 2 .  3 0 2  ( 1 9 6 9 )  Ö n t v é n y e k  r é z ö t v ö z e t e k b ő l .  R é z 

ó n  ö t v ö z e t e k .  V e g y i  ö s s z e t é t e l ,  m e c h a n i k a i  t u l a j d o n s á 
g o k  é s  f e l h a s z n á l á s i  i r á n y e l v e k  

J U S  C . D 2 .  3 0 3  ( 1 9 6 9 )  Ö n t v é n y e k  r é z ö t v ö z e t e k b ő l .  R é z 
a l u m í n i u m  ö t v ö z e t e k .  V e g y i  ö s s z e t é t e l ,  m e c h a n i k a i  
t u l a j d o n s á g o k  é s  f e l h a s z n á l á s i  i r á n y e l v e k .

J U S  C . D 2 .  3 0 4  ( 1 9 6 9 )  Ö n t v é n y e k  r é z ö t v ö z e t e k b ő l .  R é z -  
ó n - h o r g a n y  ö t v ö z e t e k .  V e g y i  ö s s z e t é t e l ,  m e c h a n i k a i  
t u l a j d o n s á g o k  é s  f e l h a s z n á l á s i  i r á n y e l v e k

J U S  C . D 2 .  3 0 5  ( 1 9 6 9 )  Ö n t v é n y e k  r é z ö t v ö z e t e k b ő l . R é z 
ó l o m  é s  r é z - ó l o m - ó n  ö t v ö z e t e k .  T e g y i  ö s s z e t é t e l ,  m e 
c h a n i k a i  t u l a j d o n s á g o k  é s  f e l h a s z n á l á s i  i r á n y e l v e k

J U S  P .  F 9 .  9 1 0  ( 1 9 6 9 )  T ö m e g g y á r t á s ú  a c é l ö n t v é n y e k  
v a s ú t i  j á r m ű v e k h e z .  G y á r t á s i  é s  s z á l l í t á s i  m ű s z a k i  
f e l t é t e l e k

Kolumbiai

I C O N T E C  4 2 8  ( 1 9 7 1 )  Ö n t ö t t v a s .  T e r m i n o l ó g i a

Nyugatnémet

D I N  1 6 8 0  B l a t t  1 ( 1 9 7 1  T e r v e z e t )  N y e r s ö n t v é n y e k .  S z a 
b a d  m é r e t e k  t ű r é s e i  é s  m e g m u n k á l á s i  r á h a g y á s a i .  
A l a p e l v e k

D I N  1 6 8 0  B l a t t  2  ( 1 9 7 1  T e r v e z e t )  N y e r s ö n t v é n y e k .  T ű 

r é s r e n d s z e r
D I N  1 6 8 4  B l a t t  1 ( 1 9 7 1  T e r v e z e t )  N y e r s ö n t v é n y e k  t e m -  

p e r v a s b ó l .  S z a b a d  m é r e t e k  t ű r é s e i
D I N  1 6 8 7  B l a t t  1 ( 1 9 7 1  T e r v e z e t )  N y e r s ö n t v é n y e k  n e 

h é z f é m  ö t v ö z e t e k b ő l .  S z a b a d  m é r e t e k  t ű r é s e i .  H o 
m o k b a  ö n t ö t t  ö n t v é n y e k

D I N  1 6 8 7  B l a t t  4  ( 1 9 7 1  T e r v e z e t )  N y e r s ö n t v é n y e k  n e 

h é z f é m  ö t v ö z e t e k b ő l .  S z a b a d  m é r e t é k  t ű r é s e i .  N y o 

m á s o s  ö n t v é n y e k
D I N  1 6 8 8  B l a t t  1 ( 1 9 7 1  T e r v e z e t )  N y e r s ö n t v é n y e k  

k ö n n y ű f é m e k b ő l .  S z a b a d  m é r e t e k  t ű r é s e i .  H o m o k b a  
ö n t ö t t  ö n t v é n y e k

D I N  1 6 8 8  B l a t t  3  ( 1 9 7 1  T e r v e z e t )  N y e r s ö n t  v é n y e k  
k ö n n y ű f é m e k b ő l .  S z a b a d  m é r e t e k  t ű r é s e i .  K o k i l l a  
ö n t v é n y e k

D I N  1 6 8 8  B l a t t  4  ( 1 9 7 1  T e r v e z e t )  N y e r s ö n t v é n y e k  

k ö n n y ű f é m e k b ő l .  S z a b a d  m é r e t e k  t ű r é s e i .  N y o m á s o s  
ö n t v é n y e k

R om án

S T A S  6 9 2 5 / 2 — 7 0  C i n k ö n t v é n y e k  n a g y  t i s z t a s á g ú  ö t v ö 

z e t e k b ő l .

Ú J S Z A B V Á N Y T E R V E Z E T

M S Z  8 0  T  ( A z  M S Z  8 0 — 5 2 ,  M S Z  8 1 — 5 2 ,  M S Z  8 2 — 5 2  é s  
M S Z  8 3 —- 5 2  h e l y e t t ) .  Ö n t ö t t v a s  n y o m ó c s ö v e k  é s  n y o 
m ó c s ő - i d o m o k .  Á l t a l á n o s  m ű s z a k i  e l ő í r á s o k .
A  s z a b v á n y t e r v e z e t  e l s ő s o r b a n  v i z e t  s z á l l í t ó  n y o m ó -  
c s ő v e z e t é k e k  c é l j á r a  a l k a l m a z o t t ,  h o m o k f o r m á b a  

ö n t ö t t  é s  c e n t r i f u g á l i s a n  ö n t ö t t  ö n t ö t t v a s  c s ö v e k r e  

v a l a m i n t  ö n t ö t t v a s ,  a z b e s z t c e m e n t  é s  m ű a n y a g  
n y o m ó c s ö v e k  n y o m ó c s ő - i d o m j a i r a  v o n a t k o z i k .  A  
n é v l e g e s  n y o m á s  1 0 ,  a  p r ó b a n y o m á s  1 5  k p / c m 2.

M S Z  5 7 5 9 — 6 7  B e l s ő é g é s ű  m o t o r  h e n g e r p e r s e l y - ,  d u 
g a t t y ú - ,  k e n ő b e r e n d e z é s  é s  s e b e s s é g v á l t ó  v a s ö n t v é 
n y e k .  M ű s z a k i  k ö v e t e l m é n y e k  s z a b v á n y  h a t á l y á t  

v e s z t e t t e .
K . E.
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F elh ívás

A  v e r s e n y b e  —  ö n k é n t e s  a la p o n  —  a  m u n k a 

h e ly i  v e z e t é s  e g y e t é r t é s é v e l  a z  1943 .  ja n u á r  1 . 

u tá n  s z ü le t e t t  s z a k m u n k á s o k  j e le n t k e z h e t n e k  

1 9 7 2 . o k tó b e r  2 0 - ig  a  h e ly i  K I S Z - s z e r v e z e t e k n é l .  

A verseny m egrendezésének határidői:

1. üzem i, válla lati vetélkedőket 1972. novem ber  

1. és decem ber 15. között;

2. középdöntőket 1973. január 1. és február 15. 
között;

3. országos döntőt 1973. április hónapban kell 
lebonyolítani.

A  v e t é lk e d ő  s z e r v e z ő i  a z  i l l e t é k e s  g a z d a s á g i ,  

K I S Z -  é s  s z a k s z e r v e z e t i  s z e r v e k ,  t u d o m á n y o s  

e g y e s ü le t e k .

A z  o r s z á g o s  d ö n t ő b e n  le g j o b b  e r e d m é n y t  e l 

é r ő  f ia t a lo k  a  K I S Z  K B  e l i s m e r ő  o k le v e l é t  é s  

a z  a lá b b i  d íj a k a t  k a p já k :

a m e ly e k e t  a  ta n u ló ik n a k , i l l e t v e  s z a k m u n k á s a ik 

n a k  b iz t o s í t a n a k ,  t o v á b b á  l e h e t ő s é g  le s z  a r r a  is , 

h o g y  n é h á n y  ö n t ö d é r ő l  t v - f i lm e t  k é s z í t s e n e k  é s  

a z  o r s z á g o s  d ö n t ő k  a lk a lm á v a l  b e m u ta s s á k .

K é rjü k  kedves T ag tá rsu n k a t, hogy  tám ogassa  
ezt a nem es m ozgalm at, seg ítsen  a  v e rse n y  to 
bo rzásában  és a felkészítésében .

K ö z r e m ű k ö d é s é t  e lő r e  is  k ö s z ö n jü k !

Dr. Vörös Árpád Bakó Károly

az Öntödei Szakosztály  az Ö ntödei Szakosztály
elnöke * titkára

I. h e lyezett ok levél és 20 ezer F t jutalom
II. helyezett ok levél és 15 ezer F t jutalom

III. helyezett ok levél és 12 ezer F t jutalom
IV. helyezett ok levél és 10 ezer Ft jutalom

V. helyezett ok levél és 8 ezer F t jutalom

Szakosztályunk vezetősége együttm űködési lehetőségeket keres a népi demokratikus országok társ
egyesületeivel. A kölcsönös tájékoztatás és a közös munka minden bizonnyal elősegítik feladataink 
m egoldását, am elyek az Egyesületen kívül a gyakorlati életben is gyümölcsöznek. Az összefogásból 
rem élhető előnyökben bízva

„Örömmel üdvözöljük a Soproni Temperöntési és M intakészítési Napokra megbeszélés céljából érkező 
társegyesületi vezetőket.”

Kívánjuk, hogy mielőbb találják meg az együttműködés legjobb módjait.

2 6 4 B á n y á s z a t i  és  K o h á sz a ti I .a p o k  —  Ö N T Ö D E  23. é v fo ly a m  1972. 11. sz á m

A  d ö n tő  t o v á b b i  h e ly e z e t t e l  i s  é r t é k e s  j u t a l 

m a k b a n  r é s z e s ü ln e k .

A z  o r s z á g o s  d ö n t ő b e  j u t o t t a k  v e r s e n y é t  a  t e l e 

v íz ió  k ö z v e t í t i .

A z  Ö n t ö d e i  S z a k o s z t á ly  vezetősége a v e t é l 

k e d ő  m e g s z e r v e z é s é b e n ,  s z a k m a i  v e z e t é s é b e n  é s  

i r á n y ít á s á b a n  h a t é k o n y  k ö z r e m ű k ö d é s é v e l  k í 

v á n ja  e lő s e g í t e n i  a v e t é lk e d ő  s ik e r e s  le b o n y o 

l í tá s á t .

A  v e t é lk e d ő  s o r á n  le h e t ő s é g  v a n  a r r a  is , h o g y  

a v á l la la t o k  n é p s z e r ű s í t s é k  ö n t ö d é ik e t ,  n y i l v á 

n o s s á g r a  h o z z á k  a z o k a t  a  k e d v e z ő  f e l t é t e le k e t ,

A  K I S Z  K ö z p o n t i  B iz o t t s á g ,  a K o h ó -  é s  G ép 

ip a r i  M in is z té r iu m , a  V a s - ,  F é m -  és V il la m o s 

e n e r g ia ip a r i  D o lg o z ó k  S z a k s z e r v e z e t e ,  a z  

O M B K E  Ö n t ö d e i  S z a k o s z t á ly a  é s  a  M a g y a r  T e 

l e v íz ió  1 9 7 2 — 7 3 -b a n  „ K i m in e k  m e s t e r e ” v e t é l 

k e d ő t  h ir d e t  f ia t a l  ö n tő k  r é s z é r e  a z  a lá b b ia k  s z e 

r in t.

A  v e r s e n y  c é lja , b e m u t a t n i  a z  ö n tő  s z a k m a  

a lk o t ó  s z é p s é g é t ,  s e g í t e n i  a z  á l t a lá n o s  is k o lá s  
f ia t a lo k a t  a  p á ly a v á la s z t á s b a n ,  le h e t ő s é g e t  b iz 

t o s í t a n i  a  f ia t a l  ö n tő  s z a k m u n k á s o k  p o l i t ik a i  é s  

s z a k m a i ( e lm é le t i ,  g y a k o r la t i )  k é p z e t t s é g é n e k  

e m e lé s é r e .

F e lk é r j ü k  a  m u n k a h e ly i  s z e m é ly z e t i ,  o k ta tá s i ,  

K I S Z -  é s  s z a k s z e r v e z e t i  v e z e t ő k e t ,  h o g y  m o z g ó 

s í t s á k  a  f ia t a lo k a t  a  v e r s e n y b e n  v a ló  r é s z v é t e lr e ,  

l e g y e n e k  s e g í t s é g ü k r e  a  f e lk é s z ü lé s b e n  é s  s z e r 

v e z z é k  m e g  a  h e l y i  v e r s e n y e k e t .



É rtesítés ju b ileu m i k iadványról

R ö v i d e s e n  m e g j e l e n i k  a z  O M B K E  é v k ö n y v e

É r t e s í t j ü k  T a g j a i n k a t ,  h o g y  a z  E g y e s ü l e t ü n k  8 0  é v e s  

j u b i l e u m á r a  ö s s z e á l l í t o t t  J u b i l e u m i  É v k ö n y v  k b .  2 0 0  

o l d a l n y i  t e r j e d e l e m b e n  m é g  e z  é v  v é g é n  m e g j e l e n i k .

E g y e s ü l e t ü n k  v e z e t ő s é g e  a z  E g y e s ü l e t  7 5  é v e s  j u b i 

l e u m a  a l k a l m á b ó l  t ö b b  k i a d v á n y  k ö z ö t t  e g y  j u b i l e u m i  

é v k ö n y v  k i a d á s á t  i s  e l h a t á r o z t a ,  a m e l y  g y ű j t v e  t a r t a l 

m a z z a  a z  E g y e s ü l e t ,  v a l a m i n t  a  m a g y a r  b á n y á s z a t  é s  

k o h á s z a t  m ú l t j á b ó l  é s  j e l e n é b ő l  m i n d a z t  a z  i s m e r e t e t ,  

a d a t o t ,  m a i  s z ó v a l  i n f o r m á c i ó t ,  a m i  a z  e g y e s ü l e t i  t a g o k  

l á t ó k ö r é t  t á g í t j a ,  a m i  s z á m u k r a  é r d e k e s  é s  m i n d e n n a p i  

s z a k m a i ,  v a l a m i n t  e g y e s ü l e t i  m u n k á j u k b a n  h a s z n o s  

l e h e t .

A z  a n y a g g y ű j t é s  é s  - f e l d o l g o z á s  t ö b b  é v i g  t a r t o t t .  

A  m u n k á b a n  t ö b b  m i n t  1 1 0  s z a k m á j á t  s z e r e t ő ,  E g y e s ü 

l e t é h e z  r a g a s z k o d ó  t a g t á r s u n k  v e t t  r é s z t .  A  s z e r k e s z 

t é s i  m u n k á t  Ó v á r i  A n t a l  v é g e z t e .

A z  É v k ö n y v  6  f e j e z e t r e  o s z l i k .  A z  I .  f e j e z e t  a z  E g y e 

s ü l e t  t ö r t é n e t é v e l ,  m u n k á j á v a l  f o g l a l k o z i k .  A  f e j e z e t  

m u n k a t á r s a i  e z t  a  8 0  é v e t  f e l ö l e l ő  t e r j e d e l m e s  a n y a 

g o t  e g y r é s z t  j ó l  t a g o l t  f e j e z e t r é s z e k b e n ,  n a g y r é s z b e n  

j ó l  á t t e k i n t h e t ő  t á b l á z a t o k b a n  d o l g o z t á k  f e l .  A z  E g y e 

s ü l e t  r ö v i d ,  v á z l a t o s  t ö r t é n e t e  u t á n  a  s z a k o s z t á l y o k ,  

s z a k c s o p o r t o k  é s  ö s s z e s  h e l y i  c s o p o r t o k  a d a t a i  k ö v e t 

k e z n e k  ( k i e m e l k e d ő  e s e m é n y e k ,  l é t s z á m a l a k u l á s ,  j e l e n 

t ő s e b b  r e n d e z v é n y e k ,  ö s s z e s  t i s z t s é g v i s e l ő k  s t b . ) .  É r 

d e k e s e b b  t á b l á z a t o k :  a z  E g y e s ü l e t  a l a p í t ó  t a g j a i ,  a k t í v  

e g y e s ü l e t i  m u n k á é r t  e g y e s ü l e t i  e m l é k é r m e t ,  k o r m á n y 

k i t ü n t e t é s t ,  v a l a m i n t  k i e m e l k e d ő  s z a k m a i  m u n k á j u k é r t  

K o s s u t h - d í j a t  n y e r t  b á n y á s z o k - k o h á s z o k ,  t i s z t e l e t i  t a 

g o k .  J e l e n t ő s e b b  e g y e s ü l e t i  n a g y r e n d e z v é n y e k .  K ü l 

f ö l d i  t a n u l m á n y u t a k .  K i a d v á n y o k .  A z  e g y e s ü l e t i  p é n z -  

g a z d á l k o d á s .  A  j e l e n l e g i  a l a p s z a b á l y  é s  k i a l a k u l á s a .  

A z  E g y e s ü l e t  j e l e n l e g i  v e z e t ő s é g e .  A z  e g y e s ü l e t i  l a p o k  

v á z l a t o s  t ö r t é n e t e .

A  I I .  f e j e z e t  a  h a z a i  b á n y á s z a t  é s  k o h á s z a t  u t o l s ó  

2 5  é v e s  f e j l ő d é s é r ő l  s z ó l .  A z  e g y e s  á g a z a t o k  r ö v i d  t ö r 

t é n e t é t  t a m A s y  i s t v A n , d r . g a g y i  p A l f f y  A n d 

r á s , P O H L  K A R O L Y ,  D R .  A L L I Q U A N D E R  Ö D Ö N ,  

S Z E L E  M I H Á L Y ,  D R .  D O B O S  G Y Ö R G Y  é s  F E L N E R  

S Á N D O R  á l l í t o t t á k  ö s s z e .

A  I I I .  f e j e z e t  3 9  l e g j e l e s e b b  m a g y a r  b á n y á s z  é s  k o 

h á s z  e n c i k l o p é d i a s z e r ű  é l e t t ö r t é n e t é t  t a r t a l m a z z a .  A z  

é l e t r a j z o k  ö s s z e á l l í t ó i  i g e n  l e l k i i s m e r e t e s  k u t a t ó m u n k á 

v a l  g y ű j t ö t t é k  ö s s z e  a  t ú l n y o m ó r é s z t  m é g  s e h o l  s e m  

p u b l i k á l t  é l e t r a j z i  a d a t o k a t .

A  I Y .  f e j e z e t  h a s o n l ó k é p p e n  m á s u t t  s e h o l  m e g  n e m  

t a l á l h a t ó  r ö v i d ,  s z a k s z e r ű  l e í r á s o k a t  t a r t a l m a z  a z  ö s z -  

s z e s  m a g y a r  s z é n b á n y a t e l e p r ő l ,  a z  é r c -  é s  á s v á n y b á 

n y á k r ó l ,  a  b a u x i t b á n y á k r ó l ,  a z  o l a j b á n y á s z a t i  t e l e p e k 

r ő l ,  a  v a s k o h á s z a t i  é s  a  f é m k o h á s z a t i  ü z e m e k r ő l ,  v a l a 

m i n t  a z  ö s s z e s  j e l e n t ő s e b b  ö n t ö d é k r ő l .  E z e k e t  a z o k  a  

t a g t á r s a i n k  á l l í t o t t á k  ö s s z e ,  a k i k  e z e k e n  a  b á n y a - ,  i l 

l e t v e  k o h ó t e l e p e k e n  h o s s z ú  i d ő n  á t  m ű k ö d t e k .

A z  Y .  f e j e z e t  a  m a g y a r  b á n y á s z a t r a  é s  k o h á s z a t r a  

v o n a t k o z ó  s t a t i s z t i k a i  a d a t o k a t  t a r t a l m a z z a ,  k e z d v e  a  

S e l m e c e n ,  S o p r o n b a n  é s  M i s k o l c o n  o k l e v e l e t  s z e r z e t t  

b á n y a m é r n ö k ö k r e  é s  k o h ó m é r n ö k ö k r e ,  a  b á n y á s z -  é s  

k o h á s z t e c h n i k u s o k r a ,  v a l a m i n t  a  b á n y á s z a t b a n  é s  k o 

h á s z a t b a n  f o g l a l k o z t a t o t t  ö s s z e s  d o l g o z ó k r a  v o n a t k o z ó  

a d a t o k k a l .  A z  i g e n  s o k  r é s z l e t - t á b l á z a t b a n  f e l d o l g o z o t t  

t e r m e l é s i  a d a t o k  n e m c s a k  a z  1 9 4 5  u t á n i  é v e k ,  h a n e m  

ö s s z e h a s o n l í t á s u l  s o k  e s e t b e n  a  k é t  v i l á g h á b o r ú  k ö z ö t t i  

i d ő s z a k ,  s ő t ,  a h o l  m e g b í z h a t ó  a d a t  f e l k u t a t h a t ó  v o l t ,  a z  

1 9 1 4  e l ő t t i  é v e k  a d a t a i t  i s  t a r t a l m a z z á k .

A  z á r ó f e j e z e t  a z  E g y e s ü l e t  t e l j e s  t a g n é v s o r á t  k é p e z i .  

E z ,  f e l t ü n t e t v e  a  v é g z e t t s é g e t  é s  a  b e l é p é s i  é v e t ,  s z a k 

o s z t á l y o n k é n t ,  h e l y i  c s o p o r t o n k é n t  r é s z l e t e z v e ,  k ü l ö n  

k i e m e l i  a z o k a t ,  a k i k  a z  E g y e s ü l e t n e k  t ö b b ,  m i n t  1 0 ,  

i l l e t v e  2 0  é v  ó t a  t a g j a i .  I l y e n  j e l l e g ű  t e l j e s  t a g n é v s o r t  

a z  E g y e s ü l e t  1 9 4 3 - b a n  a d o t t  k i  u t o l j á r a .

A z  É v k ö n y v  l é n y e g é b e n  e g y f a j t a  b á n y á s z a t i - k o h á 

s z a t i  h o n i s m e r e t e t  n y ú j t ,  s o k  t e k i n t e t b e n  f o l y t a t á s a  a z  

E g y e s ü l e t  k i a d á s á b a n  t ö b b  é v f o l y a m o n  á t  m e g j e l e n 

t e t e t t  D é r y - f é l e  B á n y a k a l a u z n a k .  M e g g y ő z ő d é s ü n k  s z e 

r i n t  h é z a g o t  p ó t o l ,  m e r t  h a g y o m á n y a i n k  á p o l á s á t  s z o l 

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

m e r t e s s e  n a g y  m ú l t ú  E g y e s ü l e t ü n k e t .  S z o l g á l n i  a k a r j a  

a z t  a  c é l t  i s ,  h o g y  m a g y a r  b á n y á s z o k  é s  k o h á s z o k  i s 

m e r j ü k  m e g  m a g u n k a t  é s  e g y m á s t .

A  J u b i l e u m i  É v k ö n y v  a  k ö n y v k e r e s k e d é s e k b e n  n e m  

k e r ü l  f o r g a l o m b a  é s  k i z á r ó l a g  E g y e s ü l e t ü n k  T i t k á r s á g á n  

s z e r e z h e t ő  b e .  M i u t á n  e l é g  k o r l á t o z o t t  s z á m b a n  j e l e n i k  

m e g ,  a z o k  a  t a g t á r s a k ,  a k i k  f e l t é t l e n ü l  b i z t o s í t a n i  a k a r 

n a k  m a g u k n a k  e g y - e g y  p é l d á n y t ,  j e l e n t s é k  b e  i g é n y ü 

k e t  a z  O M B K E  T i t k á r s á g á n  ( B u d a p e s t  V . ,  S z a b a d s á g  

t é r  1 7 .  I I .  e m .  2 1 2 .  s z . ) ,  K I S Z E L Y  M Ä R I A  ü g y i n t é z ő n é l  

( T e l . :  3 1 1 — 7 2 5 ) .  A z  É v k ö n y v  á r a  e l ő r e l á t h a t ó a n  5 0  F t  

l e s z .



A ma tudománya —  

a holnap technikája
O L V A S S A  R E N D S Z E R E S E N  M Ű S Z A K I  T U  D O  MÁ N Y O S  SZ A KLAPJ AI N KAT!

Mindig széleskörűen tájékoztat a szakterület helyzetéről, eseményeiről, újdonságairól

Anyagmozgatás, Csomagolás 
Bányászati és Kohászati Lapok 

BÁNYÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

KŐOLAJ ÉS FÖLDGÁZ 
Bányászati és Kohászati Lapok 

KOHÁSZAT
Bányászati és Kohászati Lapok 

ÖNTÖDE
Bőr- és Cipőtechnika 
Elektrotechnika 
Energia és Atomtechnika 
Élelmezési Ipar 
Építőanyag 
Épületgépészet 
Az Erdő 
Faipar
Finommechanika 
Fizikai Szemle 
Gép
Gépgyártástechnológia

Hidrológiai Közlöny 
Híradástechnika 
Ipari Energiagazdálkodás 
Ipargazdaság
Járművek, Mezőgazdasági Gépek
Kép- és Hangtechnika
Közlekedéstudományi Szemle
Magyar Alumínium
Magyar Építőipar
Magyar Grafika
Magyar Kémiai Folyóirat
Magyar Kémikusok Lapja
Magyar Textiltechnika
Mélyépítéstudományi Szemle
Mérés és Automatika
Műanyag és Gumi
Műszaki Élet
Papíripar
Városépítés
Villamosság

F E N T I  K I A D V Á N Y A I N K  E L Ő  F I Z  E T  H E T Ő  К

minden postahivatalban,
a Posta Központi Hírlap Iroda (József nádor té r  1.) csekkszámlájára vagy átutalással, valamint 

a Technika Háza műszaki könyvboltjában (V„ Szabadság té r 17.)

P É L D Á N Y O N K É N T  K A P H A T Ó K

V., Váci utca 10.

Vl„ Bajcsy-Zsilinszky út 76. szám alatti Hírlapboltokban.

H I R D E T É S E K E T  F E L V E S Z  A  L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T  H I R D E T É S I  O S Z T Á L Y A

VII., Lenin körút 9 -1 1 . I. em. 120. (222-251).
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B H n V H S Z R I I  Í S  KOHÁS ZAT I LOP OK

ÖNTÖDE
Ж У Р Н А Л  Г О Р Н О Г О  Д Е Л А  И  М Е Т А Л Л У Р Г И И  Л И Т Е Й Н О Е  Д Е Л О

1972 Z E I T S C H R I F T  F Ü R  B E R G -  U N D  H Ü T T E N W E S E N  G I E S S E R E I  

J O U R N A L  O F  M I N I N G  A N D  M E T A L L U R G Y  F O U N D R Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Берки, П.: Г а з о в а я  п о р и с т о с т ь  о т л и в о к  г о л о в к и  
ц и л и н д р а  ..................................................................................  С 2 6 5

А в т о р о м  и з л о ж е н ы  н е к о т о р ы е  в а ж н е й ш и е  в и д ы  

д е ф е к т а  о т л и в о к  г о л о в к и  ц и л и н д р а  д в и г а т е л я  
а в т о м о б и л я  „ Ч е п е л  А у т о “ , и  п о д р о б н о  и з л о 
ж е н ы  з а в о д с к и е  п о п ы т к и  и  о п ы т ы  п р е о д о л е н и я  
и л и  у м е н ь ш е н и я  б р а к а .  П р о в о д и л и с ь  и с с л е д о 
в а н и я ,  г л а в н ы м  о б р а з о м ,  в л и я н и я  с т е р ж н е в ы х  
и ф о р м о в о ч н ы х  с м е с е й .

I N H A L T

Р. Berki: G a s b la s e .n  i m  Z y l i n d e r k o p f g u s s  ................. S 2 Ь 5

D e r  V e r f a s s e r  b e s c h r e i b t  d i e  h a u p t s ä c h l i c h e n  

A u s s c h u s s e r s c h e i n u n g e n  d e r  Z y l i n d e r k o p f - G ü s s e  

in  d e r  A u t o f a b r i k  C s e p e l ,  s o w i e  d i e  B e t r i e b s v e r 

s u c h e  z u r  S e n k u n g  d e s  A u s s c h u s s a n t e i l e s .  I m  

R a h m e n  d e r  V e r s u c h e  w u r d e  h a u p t s ä c h l i c h  d e r  

E i n f l u s s  d e s  F o r m -  u n d  K e r n s a n d e s  u n t e r s u c h t .

C O N T E N T S

N . Berki: P i n h o l e s  i n  c y l i n d e r  h e a d  c a s t i n g s  .........  P  2 6 5
T h e  a u t h o r  d e s c r i b e s  t h e  m a i n  d e f e c t s  i n  c y l i n d e r  
h e a d  c a s t i n g s  a t  t h e  C s e p e l  A u t o  F a c t o r y  a n d  t h e  

p l a n t  t e s t s  i n t e n d e d  t o  r e d u c e  t h e  s c r a p  p e r 

c e n t a g e .  T h e  m a i n  f a c t o r s  s t u d i e d  w e r e  t h e  e f f e c t s  
o f  m o u l d i n g  s a n d s  a n d  c o r e  s a n d s .
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H engerfej -ön tvények  gázhólyagossága
B E R K I  P Á L  ön tő tech n ik u s 

Cs. M. F ém tan i és T echnológiai K u ta tó  In té z e t

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

A szerző a Csepel Autó hengerfej-öntvények főbb 
selejtjelenségeü ismerteti, majd módszeresen beszá
mol a selejt csökkentésére irányuló üzemi kísérletek
ről. A kísérletek keretében elsősorban a maghomo
kok hatását vizsgálta.

1. A liot-box gyártási technológia bevezetéséről
A Csepeli Vas- és Acélöntödékben a Csepel A utó  

hengerfej gyártásában a növekvő öntvényigény  
szükségessé te tte  az új, korszerűbb, term eléke 
nyebb technológia bevezetését. Ez különösen 
a m agkészítés területén vo lt szükségszerű. A régi 
technológia szerint az olajos homokból készült 
m agokat osztott kivitelben, ragasztással és feke- 
cselve készítették . A szárítás generátorgáz fűtésű  
kemencében történt.

A  rendkívül munkaigényes és nagy létszám ot 
igénylő kézi m agkészítést felváltotta  a hot-box 
melegmagszekrényes eljárás bevezetése.

A formázás technológiájában is történt változás. 
A svéd „Malcus” rázó-présformázó gépek beállítása  
után formaszekrényenként 3 db öntvény gyártá 
sára is sor került.

A folyam atos korszerűsítéssel a gyártott önt 
vénym ennyiség igen jelentősen nőtt.

A termelés mennyiségének emelkedésével együtt 
azonban a selejt is em elkedett. Ez részben a hot- 
box technológia bevezetéséből adódott. Időszakon 
ként a régi technológiával gyártott 9— 10%-kal 
szemben a selejt a 18— 22% -ot is elérte.

2. A kísérleti terv

A selejtokok kiszűrésére a korábbi próbálkozá 
sok nem vezettek  eredményre. A  jelentős m ennyi
ségű —  napi 1200 db —  öntvény figyelem m el kísé 
rése nem vo lt lehetséges.

Az adott lehetőségek m ellett egyetlen megoldás 
kínálkozott: a selejtokok szándékos, mesterséges 
előállítása.

A feladat elvégzésekor több szem pontból indul
tunk ki:

—- az egyes hibajelenségek okozóit feltételeztük, 
így pl. a tőcsavar-helv selejt oka, a víztérm agtól 
eredő lefővés;

—  a selej tokot több tényező együttes hatása 
idézi elő.

3. A kísérleti munkához felhasznált anyagok

3.1 A gyanta

A kísérleti munka egyszerűsítésére a hot-box  
magkészítéshez mindig ugyanazt a gyantam inősé 
get használtuk. Ezzel a gyanta változásaiból eredő 
esetleges hibatényezőket kiiktattuk.

A felhasznált gyanta paraméterei : 
fajsúly, g /cm 3 . . . 1,230
viszkozitás, B° . . .  26,8 
szárazanyag % . . .  60,1 
szabad formaldehid

% ......................  1,5
p H  ....................................  8

szakítószilárdság . 14,5; 14,0; 16,0 kp/cm 2
Az adagolt gyantam ennyiséget az előírt 2,4% - 

kal szemben 2,4-től 3,4-ig változtattuk.

3.2 A katalizátor
A katalizátor minősége is állandó volt. Adagolási 

arányait a gyantával együ tt a valóságos helyzet 
eshetőségeinek megfelelően állítottuk be. F igye 
lembe vettük, hogy ezeket az arányokat nemcsak 
a mennyiségi adagolásuk, hanem a homok sú ly 
változásai is befolyásolták.

A katalizátor paraméterei :
fajsúly ............................  1,257 g /cm 3
sa v ta r ta lo m ....................  15,57%
s a v s z á m ..........................  177 mg K O H /g

Mennyisége a kísérletek során 0,4% -tól 0,8%-ig 
változott esetenként, függetlenül az előírt, gyan 
tához v iszonyított arányoktól.

Az előírt mennyiség: 0,63% -tól 0,94%  volt.
A katalizátor gyantához v iszonyított arányát 

15% -tól 30%-ig változtattuk.
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3.3 A homok
A homok minőségeket és ezzel a k ívánt felhasz 

nálási tulajdonságokat a rendelkezésre álló hom o
kok keveréséből, variálásából állítottuk elő.

Az alacsony, 80 körüli gázáteresztőképességű  
homok a legkedvezőtlenebb a lefővés szem pont
jából. E zt próbáltuk elérni a szem cseösszetétel 
változtatásával. A szokásos K O D 4 és 0,6— 0,3-as 
homok 3 : 1 arányú keverék összeállítása után, 
csak KO D 4-es és Sajdikove C-2, majd ezek és 
rajeci, valam int kisörsi zománchomok különböző 
súlyarányos keverékeiből állítottuk elő a kívánt 
g ázáter esz tőképességet.

A  hom okpróbavételt kb. 1/2 perces száraz keve 
rés, homogenizálás után eszközöltük. A gázáteresz 
tőképességet a nedves hom okkeverékkel vizsgál
tuk.

4. A hot-box gyártású magokkal kapcsolatban 
elvégzett vizsgálatok

A hibaok pontos feltárásához a kísérletek során 
a rutinszerű vizsgálatok m ellett a hengerfej gyár 
tásával kapcsolatos összes körülm ényt feltérké
pezve, minden részletre kiterjedő vizsgálatot és 
felmérést elvégeztünk.

—  A homokkeverék összeállítása (különböző ho 
moktípusokból), ezek mennyisége;

—  A homok szem cseösszetétele, közepes szem 
csenagyság, egyenletességi fok;

—  Adalékanyagok mennyisége, gyanta, katali 
zátor, szilor-mix, vasoxid;

—  A homokkeverék gázátbocsátóképessége, me
legszilárdság, 24 órás hidegszilárdság;

—  Gázmennyiség;
—  A k isü tött mag pH -ja, magkéreg, magközép;
—  A homokkeverés és felhasználás között eltelt 

idő, a keverék tárolhatósága;
—  A mag sütési ideje, hőfoka;

—  A k isü tött mag kéregvastagsága, felületi m i
nősége;

—  Öntési hőmérséklet;
— Ö ntési jelenségek;
—  A form a öntési ideje, az á tön tés  m értéke;
—  A leö n tö tt ön tvény  m ag jának  kem énysége;
—  A mag á lta l k ia la k íto tt felü let minősége, fi 

nom sága;
—  A nyers és elfűrészelt ön tvény  minősége;
— A kém iai összetétel, C-egyenérték;
—  Az ön tvény  kem énysége a  ro b b an ó té r felől, 

ill. az olaj té r  perem en.

A hom okkeveréseket a Vas- és Acélöntödék  
K ísérlet- és K utatási O sztály 5 kg-os befogadó- 
képességű kollerkeverőjén végeztük.

5. Víztérmaggal folytatott kísérletek

A kísérletek  so rrend jé t az egyes h ibaokok jelen 
tőségének megfelelően a la k íto ttu k  ki és fo ly ta t 
tu k  le.

A legnagyobb jelentőséggel bíró  selejtok  a  tőcsa 
v a r  helyén m egjelenő lefővés. A selejt okozójának 
a  v íz té rm ago t se jte ttü k .

A víztérm aggal kapcso la tban  a  k é t legfontosabb 
követelm ény : —  az eresség és hom okosság m entes 
öntvényfelü let, va lam in t a  lefővésből eredő selejt 
m egszüntetése. E z, m in t ism eretes, a  korább i p ró 
bálkozások során nem  n y e rt teljes é rték ű  m egol
d ást.

A m egjelölt vizsgálatok és adatfelm érések alap 
ján a kísérleteket az összehasonlítási alap kialakí
tásával, a technológiában előírt gyártási utasítások  
betartásával indítottuk el. A keverési idő minden 
kísérletnél 2 1/2 perc volt, a gyanta  130, a katalizá 
tor 31 g, a vasoxid  és szilor-mix leválasztó m ennyi
sége 5— 5 g volt. Minden alkalommal 2 X 5  kg-os 
keverést készítettünk, ezt a maglövő gép üres 
lövőfejébe rázattuk be. A  kísérletekhez az első
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1. ábra. Hengerfej tőcsavar gázhólyagossága. a) Gázhólyag a tőcsavar helyén, b) Gázhólyag a tőcsavar mellett

5— 6 mag közül választottuk ki a beépítendő 3 db 
magot.

A  gyanta és katalizátor, a szem cseösszetétel, 
a gázátbocsátóképesség és az öntési körülmények  
változtatásával igyekeztünk a m egjelölt selejtoko- 
zókat előállítani, rekonstruálni.

Az 1. táblázat szerinti 6. számú kísérletnél 140-es 
gázátbocsátóképesség m ellett fényes felületű gáz- 
hólyagosság jö tt létre.

A  7. számú kísérletnél 85-ös gázátbocsátás és 
24 mp-es telési idő az lb ábrán lá tható selejtokot 
eredm ényezte a 2. sz. öntvényen. A 3. sz. öntvény 
ben zárt gázhólyag volt, m ely kettéfűrészelés 
után vá lt láthatóvá. Az 1. sz. öntvény nem volt 
gázhólyagos.

A l l .  kísérlet hozta a legfinomabb víztérfelületű  
és a 160-as gázátbocsátás és normál öntési körül
m ények m ellett a selejtm entes öntvényeket.

A  tőcsavar helyén történt lefővést a 12. sz. kísér 

let eredményezte, la  ábra. Ennél a kísérletnél 
a 2. sz. öntvényen n yílt nagy gázhólyag, a 3. sz.- 
ban n yílt kis gázhólyag, az 1. sz.-ban pedig zárt 
gázhólyag jött létre.

Az alacsony gázátbocsátási képesség m ellett is 
sikerült az öntési hőmérséklet emelésével, valam int 
a telési idő növelésével gázhólyagosságm entes önt 
vén yt előállítani. (A 13., ill. 14. kísérleti adatok.)

Legfőbb m agyarázat a selej tokokra az alapho
mok minősége, a maggyártás, az öntési körül
mények, feltételek  változásával létrehozott döntő 
tényezők szinkronba esése.

íg y  előállítható a selejt a gázátbocsátóképesség  
alacsony és középértékei m ellett, az öntési körül
mények ennek megfelelő változtatásával.

5.1 A víztérmagtól eredő selejt hibaokozói
A kísérletek és a többéves gyártási tapasztalat 

alapján a hibajelenségek okozóiként a következő  
főbb tényezőket lehet megjelölni.

1. táblázat
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IŐ63S-21

2. ábra. Csepel Autó hengerfej lapraszerelési vázlata

a) A beömlő rendszer
Már a legelső széles körű felmérés alkalmával fel 

tűnt, hogy az egyes öntődobok leöntött öntvényei
ből a selejt m ennyisége esetenként nem haladta 
meg az 50% -ot (nagy selejtszázaléknál!).

E zt akkor elfogadható magyarázat nélkül hagy 
tuk.

K ísérleteink során m egállapítottuk, hogy a be 
ömlőrendszer kialakítása (2. ábra) jelentős mér
tékben befolyásolta ezt a tényt.

A  2. számmal jelölt öntvényeknél fordul elő 
leggyakrabban a lefővés. A 3. számú öntvényeknél 
kevésbé, vagy zárt alakban jelentkezik a lefővés, 
m ely csak az öntvény elfűrészelése után válik 
láthatóvá.

Az 1. számmal jelölt öntvényeknél a gázhólyag  
vagy zárt alakban, vagy egyáltalán nem jelentke
zik.

A lapraszerelési rajzból világosan kitűnik, hogy 
a 2. számú öntvényhez jut el a legrövidebb úton  
a folyékony vas. A 3. szám únál irányváltoztatással 
és hosszabb úton, míg az 1. számú öntvényhez még 
további úton jut el a folyékony vas.

Indokolt feltételezni, kogy a 2. számú öntvény 
hez jut el a legmelegebb vas. Tehát a vas hőmér
sékletével arányosan k iváltott gázképződés sebes
sége is nagyobb.

A gázhólvag különféle alakban és helyeken je 
lentkezik. Az la  ábrán pontosan a tőcsavar helyé 
nél, az lb  ábrán a tőcsavar helye mellett.

b) A gázképződés sebessége
A gázképződés sebességére jelentős hatást gya 

korolnak a felhasznált homokok tulajdonságai.
A szem cseösszetétel, ebből következően a köze 

pes szemcsenagyság és egyenletességi fok, a fajla 
gos felü let és a sarkossági tényező a tömörödés 
m értékét befolyásolja. Ezáltal a nedves állapotban 
elvégzett gázátbocsátási vizsgálat eredm ényét is, 
m ely öntésnél lényegesen másképpen alakulhat.

A homok szem cseösszetétele a tárolóbunkerből 
történő leengedéskor változik. A gravitáció törvé 
nye alapján először a nagyobb súlyú, durvább 
szemcséjű, végül a legfinomabb homok kerül a ke 

verőbe. Különösen a már eleve is finom  homok 
esetén jelent ez problémát.

Az adalékanyagok változó mennyiségeivel, a k i 
sütés hőmérsékletével a bakéi izáltság mértékét 
befolyásolhatjuk, ezzel a gázképződés sebességét is 
mindkét irányban. Az azonos körülmények között 
lefo lytatott gázmennyiség-mérés ugyan nem re
konstruálja az öntés közben végbemenő gázfejlő 
dési folyam atokat, bizonyos jellem zést azonban ad.

A legjellemzőbb gázhólyagos selejtokot előidéző 
két kísérlet hőmérsékleti és gázátbocsátási értékeit 
diagramra vittük  (3. ábra). Az értékeket megjelölő 
két pontot egyenessel kötöttük össze és m eg 
hosszabbítottuk. Feltételeztük az összes többi kö 
rülmény azonosságát és a hőmérséklet gázfejlesztő 
képességének egyenes arányosságát.

A diagramból ezek alapján m egállapítható, hogy  
az öntési hőm érséklet a gázátbocsátási képességgel 
fordítottan arányos, a gázképződés sebességét ille 
tően. Tehát előfordulhat, hogy alacsony öntési 
hőmérséklet esetén viszonylag magas gázátbocsátás 
m ellett is létrejön a selejt. Magas hőmérséklet ese 
tén pedig az alacsony gázátbocsátási képességű mag 
is előidézi a selejtet.

H a a bakelizáltság változó mértékét a szintén  
változó gázátbocsátási képességgel összevetjük  
(azonos öntési hőmérsékletet feltételezve), ki
exponált helyzetben mindkét irányú eltérések káro
sak lehetnek.

A változó öntési hőmérsékletet is figyelem be vé 
ve, a variációk sokaságával jöhet létre a selejt.

c) A folyékony vas hőmérséklete
A gázképződés sebességét nagy mértékben be 

folyásolja a folyékony vas hőmérséklete is. A  na 
gyobb hőmérsékletű vas gyorsabbá teszi a gáz 
képződést, míg a kisebb hőmérskékletű vasnál 
lassúbb a gázképződés sebessége.

A  folyékony vas túlhűl, ezáltal a dermedés gyor 
sabban indul meg, főleg a felöntésnél. Ez főképpen 
a hidegen csapolt, nem tú lh evített olvadéknál kö 
vetkezik be.

A felöntés gyors lefagyása a képződött gázok 
eltávozását is lehetetlenné teszi.

d) Metallurgiai tényezők
Ismeretes, hogy az öntöttvas kristályosodása 

primér austenit dendritek kiválásával kezdődik, 
majd a grafitos-eutektikus kristályosodással fo ly 
tatódik.

3. ábra. A z öntési hőmérséklet és gázátbocsátóképesség 
összefüggése a selejtesség kialakulásával
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A kis C- és Si-tartalom  a primer dendritek k ivá 
lását segíti elő. Az olvadék a nagyobb likvidusz 
hőmérséklet m iatt gyorsan kristályosodik

A kém iai összetétellel, ill. a C-egyenértékkel 
az ön töttvas szilárd kéregképződési hajlam át is 
meghatározzuk. H atása hasonló az öntési hőmérsék 
let hatásához.

A karbonegyenérték a Giri-féle képlet szerint 

C E = C% Si-% + P % .

A képlet alapján, a CSA hengerfej-öntvények op 
tim ális kém iai összetétele esetén, CE —4,12.

Ennél kisebb, 3,9 körüli karbonegyenértéknél pl. 
a kémiai összetétel:

0%  Si%  Mn% S %  P%  C r%  Mo% CE
3,23 1,92 0,71 0,10 0,15 0,27 0,40 3,92

e) A formaüreg teleti ideje

A hőmérséklet hatására felbom lott gyantából 
képződött gázok változó telési idők esetén külön 
bözőképpen viselkednek. Normál körülmények és 
normál telítési idő esetén a gázok eltávoznak a for 
mából.

Csökkenő telési idő esetén a  képződött gázok  
bennrekednek a formában és a  tőcsavar helyén  
vagy a tőcsavar m ellett jelentkezhet a gázhólyag.

f) A forma hőmérséklete
A forma hőmérsékletének hatása, különösen 

a téli hónapokban érezhető. A forma hűtőhatásával 
a folyékony vas dermedése gyorsabban következik  
be, a  felöntés gyorsabban fagy el.

H asonló hatással bírhat a formahomok nedves 
ségtartalm a is.

6. A toronymagtól eredő selejtokok

A hengerfej olajtér felöli, az ún. toronym aggal 
kialakított részén is előfordul anyaghiba.

A selejtjelenség előfordul az olajtérben levő tő 
csavarnál, és esetenként m egtalálható a szelepve 
zető hüvelynél is. A  selejtokokat az utóbbi k ivéte 
lével lefővéssel és szívódással is magyarázták.

A tőcsavarnál és a szelepvezctő hüvelynél je 
lentkező selejtok gázképződés eredménye, m ely az 
alacsony gázátbocsátási sebesség m iatt nem tu d ott 
időben eltávozni. Összefüggésben van az olvadék  
szilárd kéregképződési hajlamával, m elyet már 
kifejtettünk.

A mag felületén  a kéreg utoljára az anyaghalm a
zoknál —  m elyek hőközpontok —  alakul ki. A nyag 
halmaz a  tőcsavar és szelepvezető hüvely helye is. 
A képződő gázok csak itt tudnak eltávozni és hor
padás, ill. lefővés jelentkezik.

A szelephimba-bak m ellett megjelenő lefővés 
határeset. Megértéséhez példának hozzuk fel a 4. 
ábrán látható szívódási jelenséget. A szívódás a 
vékony m agszelvény irányába to lód ott el, ebből 
következtethető, hogy a mag nagy hőmérsékletre 
felhevült, ezzel az öntvényrósz mértani középpont
jától eltérő helyen jött létre a „hőközóppont.”

Esetünkben a víztérm ag előkamra felöli k ét v é 
kony szelvénye biztosít ilyen hőközpontokat ( -5la 
ábra, nyíllal jelzett szelvény).

/ .  ábra. A  hőközpont eltolódása következtében váratlan  
helyen jelentkező szívódási üregek

-5. ábra. A  hengerfejek selejtessé gében főszerepet játszó  
magok

a )  Víztérmag. b )  Toronymag

Kis öntési hőmérséklet, vagy  alacsony, 3,9-es 
C-egyenérték esetében a tőcsavar és a szelepvezető  
hüvely helye is kérget kap. Az alacsony gázátbo 
csátóképességű toronymagból a  szelephimba-bak  
m elletti vékony szelvényen (5jb ábra, nyíllal jelzett 
rész) áramlanak ki nagy nyomással a gázok.

A szelephimba-bak és a víztérm ag két vékony  
szelvényének középvonala egybeesik, így  ez hő 
központ is ebben az esetben.

7. A  gázhólyag-képződés mechanizm usa

A hot-box mag kötéséhez alkalm azott gyanta: 
Thermofix FFK  jelzésű, am ely furfurilalkohol 
—  fenol—• karbamicl alapú m űgyanta. K onden 
záció folyam atát erős sav katalizálja.

Az öntés során minimális gázképződés lép fel 
a kondenzációkor keletkező víz , és magasabb hő 
mérsékleten a karbamid bomlásakor.

A gázhólyag az esetek döntő többségében az l .a  
ábra szerint az öntvény jobb oldalán jön létre. 
I tt  van a víztérm ag legmagasabb pontja és egyben 
jelentős m agtömeg is található. A gázképződés 
itt fejeződik be utoljára. E llentétben a baloldalival, 
melynél szintén jelentős m agtöm eg található, de 
a formaüreg alsó részében.

A gázhólyag, m ely a tőcsavar helyén jobb oldalt 
jelentkezik göm b alakú, alján előforduló vasgyöngy- 
úyeh

A göm b alak a vízgőz nyom ásától és gyors kéreg 
k é p z ő  hatásától alakul k i .  A v í z g ő z t ő l  oxidált a fe 
lü let i s .
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A tőcsavar helyén általában baloldalt képződött 
gázhólyag fényes felületű, lap ított vagy alaktalan, 
szintén vasgyönggyel. A  gázhólyag vízgőzt nem  
tartalm az, a felü let nem oxidált. A hűtőhatás és 
gáznyom ás csökkentett és a még folyékony fém  
behatol a  gázüregbe.

Feltehetően a formaüreg alsó részében levő mag- 
töm egből a vízgőz egyrészt a m aglevegő elvezeté 
sen, másrészt a felöntésen keresztül eltávozik. 
A  vízgőzm entes gáz pedig ezután képződik.

E z a fajta gázhólvagképződés — nevezzük m á 
sodlagos gázhólyagnak —  gyakran előfordul a  felü 
letileg m egm unkált öntvényben is. E lhelyezése és 
nagysága igen változó.

Á másodlagos gázhólyagképződést az alacsony 
bakelizáltsági fok is elősegíti. Az alacsony katalizá 
tor-m ennyiség, vagy  a magas bázicitású homok, 
0,3— 0,8% -os agyagtartalom m al, szintén előidéz 
heti.

8. Összefoglalás

Munkánkban lefo lytatott kísérletekkel sikerült 
a Cs- A. hengerfej gyártásánál előforduló főbb 
hibajelenségek okozóit, ill. összefüggéseit kimu
tatni.

Ezek központi tényezőjeként a homok szerepét 
kell kiemelni.

B izonyítottuk, hogy jó homok használatával 
a többi hibaokozó jelentősége és szerepe igen nagy  
mértékben csökken.

A kísérletek alapján a legkedvezőbb eredm énye
ket a 11. és a 17. számú kísérletek alkalm ával ér
tük  el.

A 11. sz. kísérletnél az 50% kisörsi zománchomok  
és 50% rejeci 0,6— 0,3-as homok összekeverése adta  
a legjobb felületi minőséget és a még m egfelelő gáz 
átbocsátó képességet.

Szem cseösszetétel :
0,06 a l a t t ........................................  1Д%
0,06— 0,1 között ..........................  5,0%
0,1— 0 , 2 ..........................................  32,0%
0,2— 0,32 ......................................  30,5%
0,32— 0,63 ....................................  22,9%
0,63— 1,0 ......................................  8,4%
1 felett ........................................... 1.1%
agyagtartalom  ............................  0,0%

Ez a homokminőség megfelel az Országos Rrc- és 
Á sványbánya V állalat által kiadott hom okszab 
vány К 3-as típusának.

Szem cseösszetétel : %
0,1 a l a t t ....................................  3
0,1— 0,2 között ........................  30— 35
0,2— 0,3 között ........................  30— 35
0,3— 0,6 között ..................  20— 25
0,6— 1,0 k ö z ö t t ........................  5— 10%
S i0 2 m in.....................................  07%
Fe2Ö3 max. ..............................  0,2%
Са(.Ч), ......................................  0,5%
tűzállóság ................................  1400 °C

A 1 7. kísérlet során alkalm azott Sajdikove C2 ho
mok felületi minőség szem pontjából megfelelő. 
A  homok olyan tulajdonságokkal rendelkezik, mely 
minden eddig használt hom okot felülmúl. Gömb- 
szemcsés, jól töm öríthető.

Szem cseösszetétel :
0,063 f e l e t t ..................................  ; 0,2%
0,10 f e l e t t . . .............. ..................  3,8%
0,20 f e l e t t ....................................  25,9%
0,315 f e l e t t ..................................  65,2%
0,63 f e l e t t ....................................  4,7%
1,0 f e l e t t ......................................  0,2%
S i O , ...............................................  98,94%
F e20 3 ........................................... 0,1%
Á l20 : i ............................................. 0,38%
C aC O ............................................  0,11%
MgO ................  0,20%
izzítási v e s z te s é g ........................  0,36%
tű z á lló sá g ....................................  1400 °C

Fajlagos felülete 64,5 g /cm 2, míg a kisörsi zo 
mánchomoknál 242 g /cm 2, a rajeci 0,6— 0,3-asnál 
105 g /cm 2.

A szükséges szilárdság elérésére a gyantam eny- 
nyiség jelentősen csökkenthető. A  képződő gázok  
gyors eltávozását a 250 cm 3/cm 2 perc értékű gázát- 
bocsátókópesség maximálisan elősegíti.

A  felsorolt tulajdonságokból következik, hogy  
a ráégések, m echanikai penetráció csökkentett 
mértékű.

A kísérletek során elért eredmények igazolása, 
a félüzemi kísérletek, ill. teljes üzemi bevezetés 
az elkövetkezendő 1— 2 év  munkája lesz. Végleges 
értékelésre csak ezután kerülhet sor.

K öszönetét mondunk a 2. sz. Vasöntöde, a MEO, 
a K ém iai Laboratórium, a K ísérlet és K utatási 
Osztály dolgozóinak, akik e munka elvégzésében  
közreműködtek és m egértésükkel segítették  annak 
sikerét.

Szem ély szerint ki kell emelni Balogh Andrásnak., 
a K ísérlet és K utatási Osztály technológusának az 
elvi és gyakorlati útm utatásban n yú jto tt segítsé 
gét.

K öszönet illeti a vállalattal kapcsolatban álló 
intézm ények dolgozóit, akik névtelenül és önzet 
lenül tanácsaikkal, szakmai felvilágosításaikkal tá 
mogattak.
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39. N em zetk ö zi Ö ntő K ongresszus
Philadelphia, 1972. V. 7—12.

A 39. N em zetközi Öntő Kongresszust az Ameri
kai Öntők Egyesülete szervezte. A  kongresszus 
legfontosabb rendezvényei a következők voltak :

18 előadás,
üzem látogatás,
kiállítás,
CIATE közgyűlés.

A  kongresszuson az OM BKE képviseletében, hi
vatalos küldöttként

dr. Nándori Gyula professzor és
dr. Vörös Árpád, az Öntödei Szakosztály
elnöke

vett részt ( l .,2 . ábra).

Előadások:

1. ./, Llorens és mások :
Az előadás egy spanyol járműipari öntöde fej 

lődését tükrözi, a hatvanas években és a következő  
tíz évre tervezett bővítést és korszerűsítést tár 
gyalja. E gy  fejlődő ország tipikus vállalatáról 
van szó.

1. ábra. Philadelphia, városháza

2. ábra. A  Franklin Egyetem tudományos 
múzeuma

A  helyi viszonyok m iatti nehézségeket tárgyal
ják. Továbbá az üzemi berendezések korszerűsí
tésének különböző fokozatára, az elért termelési v o 
lumenre, költségnövekedésre és a term elékenység  
javulására térnek ki.

Beszám olnak a következő években megoldandó 
problémákról, melyek az ellátásban adódnak, m i
vel nincs szilárd szállítói piac, továbbá a munka- 
feltételek külső és belső változások következtében  
történő javításáról az ipari légkör kialakulása, az 
ország szociális fejlődése és mindenek előtt a szak- 
szervezetek nagy aktivitása révén. A  különböző 
gyártási eljárások fejlődését és a műszakiak kapa 
citásának hibás értékelése m iatt lehetséges kudar
cokat, a vevők  átvételi feltételeit és azok növekvő  
követeléseit, valam int a piaci versenyt ugyancsak  
vizsgálták.

A jelenleg rendelkezésre álló statisztikai adatok  
alapján bem utatják a korszerűsítési tervek alap 
vető  adatait, m elyeket a hetvenes években meg 
kell valósítani. N éhány fontos berendezést m eg 
indokolnak és tárgyalják azokat a következm énye 
ket, melyek az egész terv végrehajtását késlel
tethetik .

E  munkában megkísérlik, tényleges eset alap 
ján, egy öntöde problémáit a gyorsan változó kör
nyezetben bem utatni.

2. C. Stefanescu :
Az utóbbi 10 évben Rom ánia öntvény termelése 

átlagban évi 8,8% -kal nőtt; 1970-ben 844 183 t  
volt. A  fejlődés azonos m értékével szám olva a kö 
vetkező években az 1975. év i öntvényterm elés 
1 350 000 t lesz. 1972-ben a termelés az 1 000 000 
tonnát eléri és ezzel főként a gépgyártás igényét k i 
elégíti.

E  célkitűzés m egvalósítása egyidejűleg a for 
mázó anyagok feldolgozása terén új fejlődéshez 
vezet, m ely lehetővé teszi nagyszilárdságú ö tvö 
zetekből csekély megmunkálási ráhagyású  ̂ön t 
vények előállítását, kis költségráfordítással. íg y  a 
nagy kötési sebességű magok készítésében és for 
mázásban használható formázóanyagokat és azok 
előállításához felhasznált hazai kötőanyagokat tár 
gyalják. A továbbiakban a nagyszilárdságú ö tvö 
zetek, m int a nagyszilárdságú lemezes öntöttvas 
(ff£ ^ 4 0 0  N/mm2) ferrites gömbgrafitos öntöttvas 
(5 = 1 5 —20%), és perlites gömbgrafitos öntöttvas 
(ffB^ 6 5 0  N /m m 2) gyártásának fejlesztését tár 
gyalják. Kitérnek a különböző fekete temperönt- 
vénvek, valam int acélöntvények fejlődésére is. 
A fém öntvények tárgyalásakor főként az alum í
nium ötvözetekkel foglalkoznak.

A  román öntödékben különböző méretű hideg- 
és forrószeles kupolókemencéket, m ax. 50 t  befo 
gadóképességű ívfénves kem encéket, indukciós ke 
m encéket, dobkemencéket stb. használnak. A ro 
mán kem enceépítő ipar erőfeszítései arra irányul
nak, hogy az öntödék kem enceigényét teljesen k i 
elégítsék. Előtérbe került az a tendencia, hogy a 
kupolókem encéket olyan esetekben, amikor mű-
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szaki-gazdasági előny adódik, hálózati frekvenciás 
indukciós kem encékkel helyettesítsék.

A gépipar azon fáradozik, hogy az öntödei gép 
gyártási programot bővítse és az új öntödék be 
rendezésekor és a régiek korszerűsítésekor fellépő 
követelm ényeket kielégítsék.

A jövőben új vagy erősen gépesített, autom ati 
zált berendezések építését tervezik, melyek nagy 
gazdaságosságot biztosítanak. Az új öntödék több 
sége önálló üzem ként fog dolgozni.

3. G. Halbart :
A szerző öntödéjében a marketingnek és kuta 

tásnak a gyártástechnológiával azonos szerepe van. 
A vállalat alapítása óta a vezetés kérdéseinek nagy  
jelentőséget tulajdonítanak. A jelenlegi módszerük, 
úgy tűnik  olyan irányú, am ely a  jövőben „euró
pai módszer” lehet. Ez a  fokozatosan „európai 
módszernek” nevezett módszer abban rejlik, hogy  
az embert helyezik a tőke, a beruházások és a tech 
nika elé. Egyébként fokozatosan elismerik, hogy az 
embernek a vállalatnál, am int a családban is, ki 
kell teljesednie, azaz emberileg ki kell bontakoznia. 
Attól a  nézettől, hogy a vállalat az a hely, ahol 
gyorsan és egyszerűen lehet pénzt keresni, hogy  
másutt kibontakozhasson, egyre inkább eltérnek.

A  vállalat emberek egyesülése, akik közös mű
vet hoznak létre. Ezek az emberek különbözőek, 
azonban kiegészítik egym ást. M indegyiknek saját 
célja, előrehaladási oka, ismerete, képessége, v a 
lam int jelleme van. Ezek az emberek szeretnének 
és akarnak egyenrangúan dolgozni, azaz „részt- 
kapni” .

A  „vállalat főnökének” vagy a vezetőjének prob 
lémája mindenkit a „vállalat céljai” irányába for 
dítani. A  „vállalat céljai” az egyének céljainak in 
tegrációjában és összefogásában rejlenek. Ezen 
embereknek, mindenek előtt, a vállalati anyagi ja 
vak felosztása tekintetében egyenlőknek kell len- 
niök.

Bár Európában is az üzem alkalm azottainak fő  
célja a  pénz keresése, a jövőben ezt valószínűleg 
más célok ném ileg kiszorítják. Az európaiak már 
ma is első célpontnak tekintik  a vállalatukhoz kö 
tődni, integrálódni és olyan beosztást találni, am e
lyet tartósan, lehetőleg egész szakmai működésük 
alatt betölthetnek. Tehát stabilitást keresnek és 
ezen stabilitásban továbbképzésüket, valam int á l 
landó előrehaladásukat.

A  vállalat csak ilyen körülmények között m a
radhat fenn és gyarapodhat, a tartós növekedést és 
főleg a  kielégítő minőségi fejlődést követelve. Ezért 
szentelnek az európai vállalatok is, többek között 
az „alkotásnak” fokozott figyelmet. Ehhez új be 
osztásokat és egyre több felelős pozíciót kell létre 
hozni. A speciális feladatokat naponta minden 
kinek „információ” formájában és nem „parancs
k ént” kell megkapni. A  hosszútávú tervezésbe, e l 
képzelésekbe, programokba, valam int tervekbe 
m indenkit erősen be kell vonni.

Egyre inkább eltávolodnak a ra iig  szerinti rend- 
szextől és magától a  felelősség átruházástól. Ma 
már az mondható, hogy a felelősség átadása mind 
alulról fölfelé, mind felülről lefelé előfordul. A  jö 
vőben valam ennyi üzemi alkalm azott felelősségét

valakire rá kell bízni, aki a különböző kom ponen 
seket összefoglalja és újra felosztja.

A jövő öntödéjében egy ember fö lött szükség 
szerűen egy  vagy több ember áll, akik képesek a 
szám os szem élyes célt és az egyéneket megérteni. 
A jövőben az egyes öntödék közötti különbség 
mindenek előtt ezen „öntők” olyan tehetségében  
fog rejleni, hogy á számos, de különböző szakembc 
reket felkutassák, megértsék és irányítsák.

Ezek az új „öntők” többé már nem  rendkívüli 
műszaki tehetségű emberek, az engedelmes végre 
hajtők csoportjával szemben. Ezek egyszerűen 
olyan emberek lesznek, akik képesek a szabad eni 
berek törekvéseit megérteni, kiegészíteni és magu
kat, talán erős vággyal, szenvedélyesen az egész 
üzem nek szentelni.

4. C. Pelhan :

Az öntöttvas felületi oxidációja és a reve össze 
tétele.

Az ön töttvas felületi oxidációja azokon a he 
lyeken indul meg, ahol az eutektikus cellák o ly a 
nok, hogy egészen a próba felületéig érnek. Az eu 
tektikus cellában a karbon elég, a keletkező gáz 
lyukacsossá teszi a revét és lehetővé teszi, hogy az 
oxidáció az eutektikus cella m entén a próba bel
sejében intenzíven folytatódjék. A próba felületén  
az eutektikus cella fö lö tt kidudorodás képződik, 
am ely túlnyom órészt vasoxidból áll, m integy 60%  
FeO -tartalommal. A wüstit-réteg a latt S i0 2-ben 
dús vasszilikát réteg van. Ez a w üstit-fayalit ré 
teg 2 —9% Si-t, valam int 5 5 —65% F e-t tartalmaz. 
A próba rácsos felülete a helyi oxidáció következ 
ménye.

A további oxidáció folyam án a próbadarabot 
folytonos reveréteg fedi be. A belső reveréteg wüs- 
tit-fayalitból, a  külső réteg azonban túlnyom ó  
részt vasoxidból áll. A reve összetétele függ az ö n 
tö ttvas kémiai összetételétől és az izzítási hőm ér
séklettől. A  reve w üstit-fayalit rétegében 2 —8% 
Si, és 60—70% F e található. A  külső réteg wüstit- 
ből áll, am ely gyakorlatilag szilíciumm entes, ennek 
a rétegnek a külső szélén a  w üstitben Fe3O t zár 
ványok vannak.

A x-eve m egtapadása a próba felületén  az izzí 
tási hőmérséklettől függ. Ä 750 °C hőmérsékleten 
izzított szürkevasöntvény felületére a reve szoro 
san tapad és át meg átfonja a reve alatti grafitleme- 
zeket. A  900 °C hőmérsékleten izzított vasöntvé- 
nyeki’ől a reve leválik.

5. W. Sakwa és társa :

Ö ntöttvas bevonata N i— Cr—В —Si ötvözettel. 
A jelen munkában ism ertetett vizsgálatok célja 
olyan bevonat, illetve technológia kidolgozása v o lt , 
am elynek segítségével öntés-technikai úton lehetne 
szürke vasöntvényeket bevonni és ily  módon nö 
vélni azok kopás-, korrózió- és hőállóságát. A tech 
nológia alapfeltétele a forma belső felületének ak 
tiválása aktív  pasztával, am ely az ötvöző alkotó 
kát por alakban tartalm azza. Az öntött felület n e 
mesítésére, a bevonat aktív  alkotójaként, borral és 
szilíciumm al dúsított nikkel-króm ötvözetet hasz 
náltak.
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tízeket az ötvözetek et ez ideig a  m egfelelő h ő 
kezeléssel egybekötött szórásos és olvasztásos fém 
szórási módszereknél használták.

A  forma belső felületének bevonataként hasz 
nált paszta a fémes alkotórészen kívül hígító- és 
kötőanyagot is tartalm az. K ét kísérletsorozatot 
végeztek. Az első kísérletsorozatban a fémes alkotó 
N i, Cr, В  és Si por keveréke volt. A  második kísér 
letsorozatban a bevonat finom elosztású N i—Cr— 
B —Si-ot tartalm azott. A  fémes alkotórész jelle 
gétől (porkeverék vagy  egészen finom eloszlású 
ötvözet) függetlenül az egyes ötvöző elemek 
mennyisége a pasztában mindig ugyanaz, vagyis 
70% N i, 20% Cr, 5% В és 5% Si.

Az elvégzett vizsgálatok azt m utatták, hogy a 
N i—Cr—B —Si ötvözőkből öntéstechnikai eljá 
rással bevonat készíthető vasöntvényen, am elynek  
olyan előnyei vannak, am elyek más fém bevonó  
eljárással nem  érhetők el. A  vizsgált két forma- 
felü let-aktiválási eljárás közül a nagyon finom N i— 
Cr—В —Si ötvözet használata lényegesen jobb 
eredm ényeket m utatott .

A  tiszta  fémporkeverék felhasználásával kap 
csolatos eljárás nehéz technológiai körülm ények 
kel jár és a fém bevonat tulajdonságai rosszabbak. 
Mivel az öntöttvasból a karbon behatol az ö tvö 
zö tt rétegbe, íg y  az öntéstechnikai úton felvitt 
N i—Cr В —Si ötvözetréteg még karbiddal is te 
lítődik. Ez jelentősen növeli a bevonat kopásálló 
ságát. E ttő l a nagy kopásállóságtól eltekintve a 
bevonatok hő- és kopásállósága nagyon jó.

0. G. B. Barkay és mások :
Az öntöttvas grafitosodása és duzzadása szub 

kritikus hőmérsékleten.
K ülönböző minőségű lemezes grafitú ön tö tt 

vasak vizsgálata 700 °C-on végzett izotermikus 
hőkezeléskor. A perlit és a ferrit összetétel és a 
eem entit bomlás összefüggéseinek meghatározása 
diffúziós term oelem segítségével történt, míg a 
duzzadási kinetika-vizsgálata dilatométeres méré
sekkel.

A  diffúziós term oelemekkel végzett vizsgálatok  
eredm ényei alapján az olyan karbidstabilizáló ele 
mek hatása, m int pl. a  krómé és a mangáné, nem 
csak a már ismert cem entitstabilizálást növelő ha 
tással magyarázható, hanem „friss” eem entit kép 
ződésének lehetőségével is, a cem entitnek a ferrit- 
ben történő oldódásakor. A karbon diffúziója ezen 
k ívül hatással van :

1. A ferrit karbonoldó képességének változása,
2. A szilícium és a vas eltérő diffúziós képessége,
3. Rácshiba képződése az ún. Kirkendall-ha- 

tás eredményeként.

A szokásosnál nagyobb duzzadási jelenség tisz 
tázása (azaz az izotermikus hőkezeléskor megfi
gyelhető duzzadás, am ely nagyobb a grafitkiválás 
eredm ényeként várhatónál) elektronikus — rasz
ter —  mikroszkóp segítségével történt. A duzzadás 
minden valószínűség szerint a grafit kis töm örsé 
gére vezethető vissza, am elyet az a grafitjelleg 
vált ki, hogy a szekunder grafit nem ideálisan k i 
képzett lemezek alakjában válik ki.

A  fém- és formafal m ozgása az öntöttvas derm e
désekor.

Az előadás a  formázóanyag és a fém , formaüreg 
és öntvény méreteinek változására gyakorolt ha 
tásával foglalkozott. Megmérték a formafal- és 
fémfalm ozgás időbeli lefolyását öntés és az önt 
vény hűlése, dermedése közben. A munka ered 
m ényei szerint a m éretpontosságot és belső hibá 
kat nagymértékben a  formázóanyag és fém okozta  
mozgási folyam atok határozzák meg.

A teljes fémmozgás két mozgási szakaszban já t 
szódik le. Az öntést követően először a formázó
anyagnak nagyobb a hatása, később a fém  saját 
mozgása dominál. Amíg a fém  folyékony ill. m oz
gékony, a fémfal és formafal érintkezik. Ebben az 
időszakban a formafal-, illetve a fémfal-mozgás 
nagyságát a formázóanyag összetétele, öntési hő 
mérséklet a  formaüreg alakja és mérete határozza 
meg. A  hengeres formaüreg a formafal-zsugorodás 
hatására szűkülhet vagy  a nagyobb nyom ófe 
szültségek következtében bővülhet.

A  nagy nedvességet ёз nyom ófeszültséget fokozó 
adalékot tartalm azó homokformák esetében a for 
maüreg öntés után azonnal kitágul, kisebb ned 
vességtartalm ú formák esetében a lazító vagy lá 
gyító  adalékok ezzel szemben szűkítik a  forma- 
üreget. A  lazító anyagok a jól alakítható homokok 
ban a mozgásirány változását okozhatják, ha he 
v ítés közben átm enetileg vagy  huzamosan lá 
gyulnak.

A formaüreg bővülése a forma felületi rétegei
ben fellépő nyom ófeszültségek hatására nagyobb  
mértékű magas öntési hőmérsékleten, az alapho
mok nagy termikus tágulásakor, a formázóanyag 
elporosodásakor, nagy víztartalom  esetén, elhajló 
formarészek, nagy darabátmérő esetén és az önt 
vény szilárd kérge késői kialakulásakor.

A prizma alakú formaüreg formafalainak közép 
részei az üreg felé nyomódnak, azért az üreg szű 
kül. K ésőbb az üreg bővül, az élek az elhajló for 
marészekbe benyomódnak.

A formafal-mozgás addig befolyásolja az ön t 
vény m éreteit, amíg a dermedés és hűlés alatti 
tágulás és szűkülés folyam atai következtében fel
lépő saját mozgása meg nem kezdődik. A további 
formafal-mozgások hatástalanok.

A 0.9-nél kisebb Sr-értékű szürkevas öntvé 
nyek a homokformától elválnak, m ivel az a pri- 
mer-ausztenit váz vagy fehér öntöttvas esetében, az 
érdesen dermedt fémkéreg m iatt korán kontra hál. 
A  forma és öntvény elválása dermedés közben 
rontja a fém  és forma közötti hőátadást és késlel
te ti a dermedést.

A 0.9-nél nagyobb Sr-értékű szürkevas ön t 
vények a formafallal a  dermedés végéig érintkez
nek. Ebben az esetben az öntvény grafitosodás 
közben tágul és a formafalra nyom ást fejt ki.

A  mozgási folyam atok összképe a formázó
anyagok tulajdonságairól, és a fém dermedési mor
fológiájáról rendelkezésre álló eddigi ismeretek 
alapján jól értelmezhető.

(Az előadáshoz Dr. Nándori Gyula professzor 
nagy érdeklődéssel fogadott, ábrákkal illusztrált 
kiegészítést tett.)

7. Engler és m ások :
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A penetráció  és zsugorodás, m in t a  derm edő ön 
tö ttv a s  és fo rm a kölcsönhatásának  eredm énye.

K özponti maggal kialakított hengeres öntvény  
(felöntés nélkül) segítségével vizsgálták az ön tött 
vas eutektikus dermedésével összefüggő tágulást. 
Ismeretes, hogy az eutektikus dermedés közbeni 
térfogatnövekedés eredménye a dermedés végén  
folyékonyvas-fölösleg vagy hiány lehet.

A folyékonyvas-fölösleg a  m ag penetrác ió já t 
okozza; a  h ián y  ezzel szem ben üregképződéshez 
vezet.

Ezzel az ön tvények  ún. „negatív  tág u lá sa” , ill. 
„pozitív  tág u lá sa” jelentkezik. M ilyen tágu lási t í 
pus lép fel az a d o tt  esetben, az a derm edő ö n tö tt 
vas és a  form a közö tti kölcsönhatás függvénye. 
A zsugorodási üreg képződését fokozó és egyidejű 
leg a  penetráció -hajlam ot csökkentő tényezők  a 
következők :

- gömb alakú grafit képződése ;
— P  és Mo jelenléte ; 

az o lvadék beoltása ;
— az öntvény konvex kialakítása.
Az eutektikus grafit mindkét irányban hat a 

tágulás jellege szerint. Az eutektikus grafit nö 
vekvő m ennyisége esetén a penetrációs hajlam a 
„negatív táguláskor” , a zsugorodási üreg képző 
dési hajlam „pozitív táguláskor” fokozódik.

Amíg a fém még folyékony állapotban van, a 
forma vagy mag tágulási erői ugyancsak befolyá 
solják a folyékonyfém -m érleget a formaüregben és 
az em lített öntvényhibák kialakulását .

E  vizsgálatok gyakorlati jelentősége mindenek 
előtt az öntvénytisztítás költségcsökkentésében  
rejlik a penetráció megelőzési lehetősége és a  táp 
fej-csökkentés révén.

9 .A . Máca és mások :

Vékony falú, fokozott pontosságú öntvények  
gyártási feltételei.

Laboratóriumi vizsgálatok és statisztikai szá 
m ítások alapján kiválasztott öntödékben vizs 
gálták néháin  alapvető tényezőnek az öntvények  
méretpontosságára gyakorolt mennyiségi hatását. 
A homokforma m éretváltozásai a  m inta kiemelése 
után viszonylag kicsik, ezért alig befolyásolják  
az öntvények méretpontosságát. Az öntvények po 
zitív  m éretváltozásai az osztósíkra merőlegesen 
viszonylag nagyobbak, m int azzal párhuzamosan. 
A fém  dinamikus hatása öntés közben nem olyan  
jelentős, hogy a formaüreg m éretét lényegesen be 
folyásolja. Fontosabb a hőigénybevétel és a fo lyé 
konyfém  statikus nyom ása, am ely formafal-moz- 
gást és a formaüreg m éretnövekedését okozza. Az 
öntvény méretei növekedésének további oka a 
forma töm örítésének mértéke, a formahomok ösz- 
szetétele, beleértve a nedvességtartalm at is.

A nyersformázással gyártott öntvények méret- 
pontosságának fokozásához az szükséges, hogy 
0 ,18—0,22 mm-es átlagos szemcsenagyságú ho 
m okot használjanak. A formahomok nedvesség- 
tartalm a 3 ,0—3,2% -ot nem haladhatja meg. A  for 
ma kem énysége olyan legyen, hogy a forma faj- 
súlva 1,6 g/cm 3-t meghaladja .

8. H .  G . L e v e l i n k  : A hengeres magok alakváltozása vagy törése kö 
vetkezhet be, ha hosszuk az átm érő hatszorosá 
nál nagyobb. Optikai feszültség-m odellek segítsé 
gével m egállapították, hogy az öntés közben a 
magra ható összes nyom ás 56% -át a magjelek első  
egy harmada felvette.

A szokásos nyers formázás esetén mindig figye
lembe kell venni meghatározott formafal-mozgást, 
valam int az öntvények külső méreteinek növeke 
dését. A m éretpontosságot ezért a m inta méretei 
nek ezen növekedést figyelembe vevő vá ltozta tá 
sával biztosítják.

10. F. L. llidell :

Az erősen autom atizált formázóberendezések a l 
kalmazása az utóbbi két évtizedben kényszerűen  
az öntési folyam atok autom atizálásának k utatásá 
hoz és fejlesztéséhez vezetett. .Jelentős fejlődés kö 
vetkezett be azóta a rézötvözetek öntésének au to 
matizálásában .

Olyan öntési folyam atot írnak le, amelyben  
egyetlen formázó szakaszon óránként 360 formát 
öntenek autom atikusan; jó adagolási pontossággal 
és az öntési hőmérséklet kifogástalan ellenőrzésé 
vel. Az U SA  öntödéiben levő valam ennyi auto 
mata öntőberendezést, m elyekkel rézötvözeteket 
dolgoznak fel, indukciós csatornás kem encével sze 
relik fel, am elyeknél a m egolvadt fém et, a ráható  
sűrített levegővel a kemencéből közbenső edénybe, 
majd közvetlenül a forma beömlőjébe vezetik.

11. G. I ssakson :
A  svéd  munkaegészségügyi in tézet két átfogó  

vizsgálatot végzett azon iparágak por viszonyairól, 
amelyekben a munkahelyi kvarcpor m iatt szilikó 
zisveszély  áll fenn. Az első vizsgálat 1964—1967 
között kb. 150 tetszés szerint kiválasztott üzemre 
terjedt ki; a második vizsgálat 1968— 1971 között 
kb. 1500 üzemre, közöttük 258 különböző jellegű 
öntödére. A két vizsgálat kiterjedt mindazon svéd  
üzemekre, melyekben szilikózisveszély van. Most 
azonban csupán a második, átfogó vizsgálatról szá 
molnak be.

A  pormérést gravimetrikus eljárással, mind 
helyhez kötött, mind hordozható műszerek alkal 
m azásával végezték. Előzetes leválasztó berende
zést nem használtak. A  portartalm at ezért, összes 
porkoncentrációként adják meg. Az összes por 
finom por hányadát — az 5 mkm-nél kisebb á tla 
gos szemcseátmérőjű részecskéket — szedimen 
tációs elem zéssel határozták meg. A  kvarctartal
m at a szokásos módon röntgen — finomszerkezeti 
elemzés segítségével állapították meg. A  munka 
helyek porviszonyait Svédországban gyakran olyan  
porszámmal jellemzik, am elyet a vizsgálati ered 
mények alapján szám ítottak ki. Ebben a m unká 
ban az összes por koncentrációt, finom por kon 
centrációt, valam int a finom  por tiszta  kvarc kon 
centrációját m utatják ki.

101 vasöntöde eredményei, m elyeket a beszá 
moló összeállításakor 150 vizsgálatból értékeltek  
ki, azt m utatták, hogy az olvasztórészlegben van a 
kvarcpor-belélegzés legnagyobb veszélye. Az átla 
gos koncentráció 6,9 mg/m 3 tiszta kvarc, a finom  
porban. E zt követi a takarítás 1,0 m g/m 3 és az

2 7 4 Bányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 23. évfo lyam  1972. 12. szám



öntvénytisztítás 0,63 m g/m 3 értékkel. Svédor
szágban a m egengedett érték 0,2 m g/m 3. Az olvasz 
tórészleg nagy értékeit a kupolók javítási munkái 
okozzák, a legtöbbször respirátort használnak. 
A legkisebb porszintet a vasöntödékben a magkészí
tésnél jegyezték fel (0.14 m g/m 3). A  formázásnál és 
ürítésnél valam ivel nagyobb (0,25 m g/m 3, Ш. 0,30 
m g/m 3) a tiszta  kvarc mennyisége a finom por 
ban. Fém öntödékben a viszonyok lényegesen job 
bak, mint a vasöntödékben, bár a porártalom a 
tisztításnál és a m ageltávolításnál átlagban ném i
leg a m egengedett érték fö lött van (0,32, ill. 0,31 
m g/m 3).

Az acélöntödék vizsgálati anyaga meglehetősen  
szűkös, m ivel csak tíz  üzem et vizsgáltak. Átlagban  
a viszonyok jobbnak tűnnek m int vasöntödékben. 
E vizsgálatok során két, olivin hom okot használó 
acélöntődé homokelőkészítő m űvében igen nagy  
értéket kaptak az összes portartalomra, az átlag 
érték 0,39 m g/m 3 volt. A  többi munkahelyeken a 
porártalom  egyértelm űen a 0,2 m g/m 3-es határ
érték a latt volt. A  finom por kvarctartalm a á lta 
lában 4 —5%.

A kvarchom okkal dolgozó acélöntödékben a 
hom okelőkészítőben, tisztítóban és ürítésnél mért 
érték 0,32, 0,29, és 0,22 m g/cm 3 volt. íg y  a kvarc
homokkal dolgozó öntödékben, jó szellőzés esetén  
a határértéket alig lépik túl.

В  munkában különböző lehetőségeket tárgyal
nak az öntödék levegő-porártalmának csökkenté 
sére. Többek között új típusú szellőzőberendezést 
ismertetnek. Végül a svéd  munkavédelm i h ivatal 
1971-ben kiadott részletes, öntödékre vonatkozó  
irányelveire térnek ki. Ebben, többek között v a 
lam ennyi üzemet kötelezik, hogy évente porvizs 
gálatokat végeztessenek.

12. A . del Villcir :

A jelenleg építés alatt, vagy  üzemben levő atom 
reaktorok vizsgálata világosan jelzi, m ilyen sú ly 
ponti kérdés a vízhűtéses rendszer. E  rendszer fej 
lődése jelenleg a nagyobb üzem biztonság és na 
gyobb teljesítm ény irányában folyik.

E  munka először is a vízhűtéses reaktorok pri- 
mér rendszeréhez szükséges öntvényekkel szem 
ben tám asztott legfontosabb követelm ényeket tár 
gyalja. Előtérben a hűtőközeggel szembeni korró 
zióállóság és üzem biztonság áll. E z utóbbi va la 
m ennyi hiba meghatározásával és az öntvény mér
tékadó falvastagságában mérhető mechanikai tu 
lajdonságok ismerete révén érhető el. Az NDT-hő- 
mérsékletnek, m elyet a ridegtörés kritériumának 
tekintenek, nagy jelentőséget tulajdonítanak.

A vízhűtéses atomreaktorok primér hűtőrend 
szerének acélöntvényével szemben tám asztott kö 
vetelm ényeket ausztenites korrózióálló acélönt
vénnyel, korrózióálló hegesztési anyaggal felrakott 
ferrites, nem  korrózióálló acélöntvénnyel lehet k i 
elégíteni. Ü zem i példák és saját vizsgálatok alap 
ján tárgyalják m indkét anyagcsoport tulajdon 
ságait.

Ausztenites acélöntvényként főként az
SA -351—CF 8M (0,08% C, 18% Cr, 12% N i, Mo) 

m olibdéntartalmú acélöntvényt használják, am ely 
nek jó a korrózióállósága és 0,2-határa magas hő 

mérsékleten, ezért a vízhűtéses reaktorok primér- 
rendszere nehéz öntvényeinek gyártására előny 
ben részesítik. A ő-ferrit hatását az ausztenites 
acélöntvény mechanikai tulajdonságaira, valam int 
az interkrisztallitos korrózióval szembeni ellen 
állását rendszeres vizsgálatok eredményei alap 
ján tárgyalják.

A nem  korrózióálló ferrites acélöntvény eseté 
ben először p lattírozott öntvényként való  felhasz
nálásának feltételeit tárgyalják. Végül a különbö 
ző ötvözetlen és ötvözött acélöntvényekből k é 
szült 6 0 0 x 4 0 0 x 1 6 0  mm-es próbadarabok an ya 
gának vizsgálati eredm ényét, valam int ezen anyag- 
minőség vízhűtéses reaktor primér hűtőrendszeré
ben való alkalmazásának lehetőségeit tárgyalják.

13. R. Chevriot és mások J
Tíz éve foglalkoznak az önkötő folyékony ho 

mokkeverékek tulajdonságaival és felhasználásá 
va l nagym éretű öntvények gyártásában. A  k eve 
rék folyékonyságát keverés közbeni habosodás lé t 
rehozásával érik el. Ilyen módon könnyű anyagot 
kapnak, am ely elég folyékony ahhoz, hogy forma
szekrénybe, ill. magszekrénybe öntsék és igen 
gyorsan megköt. A  tömörség azonban viszonylag  
kicsi és a fém  terhelését a teljes dermedés előtt k e 
vésbé jól bírja, m int a szárított, agyagkötésű kvarc 
homok.

E  munkában olyan új, folyékony önkötő hom o 
kot alkalmazó eljárás legfontosabb eredm ényeit 
tárgyalják, am ely a  formák nagy töm örségét b iz 
tosítja  és az igény szerint szabályozható. íg y  job 
ban ellenáll a hideg és meleg hatásának.

Az ism ert eljárás során csupán felületileg aktív- 
anyagokat alkalmaznak, m elyek viszonylag tar 
tós habot képeznek, így  a hom ok kötése előtt lá 
gyulás nem  következik  be.

Az ú j e ljárásban  a  szerzők ezzel ellentétes, felü 
letileg a k tív  an yagokat használtak , am elyekkel 
o lyan h ab  keletkezik, m elynek buborék ja i kötés 
e lő tt felszakadnak. íg y  a  hom ok a  szokásos m ódon 
töm örödik  és töm örsége fokozódik. N éhány  ü tés és 
i'ázatás elegendő a  töm örség to v áb b i fokozásához.

Alapkötőanyagként nátrium szilikátot használ
nak SiO2/N a2O =  2,0 arányban, 5% -os m ennyiség 
ben; kötőreagensként őrölt nagyolvasztói salakot 
adagolnak 1,3— 1,4-es CaO /Siü2 bázicitással. A  kö 
tési idő a környezeti hőmérséklet függvényében  
tetszés* szerint állítható be. Á ltalában 30—60 perc 
között változik.

A  kokillák ipari alkalm azása kitűnő eredm énye
ket hozott. 14 tonnás öntvény teljes formájának 
előállításához 30 perc szükséges a pneum atikusan  
töm örített agyagkötésű kvarchom oknál szükséges 
7 óra helyett. A  folyékony keverék és speciális 
form aszekiények egyidejű alkalm azásával a  for 
m ázóanyag igényét 0,4 t /lt  kokilla értékre s i 
került lecsökkenteni.

A tápfej 2%  a la t t  van . Az ü rítés egyszerű, a  ho 
m ok hűlése közben az egyes rétegek  m aguktó l le- 
hullanak . Az ö n tvény  belső felületén derm edésből 
adódó dudorok  nincsenek, a  m éretpontosság  észre 
vehetően jav u lt.

Az üzem ben, ahol az e ljá rá s t k ife jleszte tték , 12 
t/ó ra  k apacitású  fo lyam atos keverő  és azonos tel-
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j e s ít m é n y ű  s z á r a z  r e g e n e r á ló  b e r e n d e z é s  v a n .  J e 
le n le g  a  h a s z n á lt  h o m o k  7 0 % -á t  ú jr a  fe lh a s z n á ljá k .

A z ú j e ljá r á s  k iz á r ó la g  o ly a n  á s v á n y i  k ö t ő a n y a 
g o k  a lk a lm a z á s á n  a la p u l,  m e ly e k  ig e n  e lte r je d te k  
é s  s z é le s  k ö r b e n  h a s z n á ljá k  a z o k a t;  e z e k  e r e d m é n y e 

k é n t  e z e n  e ljá r á s s a l k ü ls ő  é s  b e ls ő  h ib á k tó l  m e n 
t e s  ö n t v é n y e k  g y á r t h a t ó k  a  s z á r ít o t t ,  a g y a g k ö té s ű  
h o m o k k a l a z o n o s  a n y a g -ö n k ö lt s é g g e l ,  j e le n t i«  l>ér- 
m e g ta k a r ítá s  é r h e tő  e l.

14 . G. Cola és társa :

K ü lö n b ö z ő  o r sz á g o k b a n  f o ly é k o n y  k e v e r é k e t  a l 
k a lm a z ó  fo r m á z á s i m ó d o k a t  d o lg o z ta k  k i,  a m e 
l y e k e t  e lő s z ö r  a  S z o v je tu n ió b a n  h a s z n á lt a k  ip a r i  
m é r e te k b e n . O la sz o r sz á g b a n  a  C en tro  S p e r im e n ta le  
M e ta llu r g ic o  (C SM ) 1 9 6 1 -b e n  v é g z e t t  i ly e n  k ís é r 

le t e k e t ,  a m ik o r  is  a  k ö v e tk e z ő  k ö v e t e lm é n y e k e t  t á 
m a s z to t tá k  :

1. A  h o m o k k e v e r é k e k n e k  a z o n o s  sz ilá r d s á g i t u 
la jd o n s á g o k  m e lle t t  fő k é n t  a  v íz ü v e g  k ö té s ű  h o 
m o k k a l v e r s e n y k é p e s n e k  k e ll  le n n iö k .

2 . A  k ö tő a n y a g n a k  e le g e n d ő  m e n n y is é g ű  v íz z e l  
(a  fo ly ó s ítá s h o z )  k e ll  r e a g á ln ia , h o g y  le h e tő le g  r ö 
v id  id e ig  c s e k é ly  v is s z a m a r a d ó  v íz  le g y e n ,  h o g y  
m in d  a  k e m e n c é b e n  tö r té n ő  s z á r ít á s t ,  m in d  íred ig  
a z  ö n té s  e lő t t i  h o s s z ú  v á r a k o z á s i  id ő t  e lk e r ü ljé k .

3 . A  k ö té s i  f o ly a m a t  s z ű k  h a tá r o k  k ö z ö t t  id ő 
b e n  s z a b á ly o z h a tó  le g y e n , a z a z  a  m in tá k  é s  m a g 
s z e k r é n y e k  le h e tő le g  r ö v id  id ő n  b e lü l ú jr a fe lh a s z 
n á lá sr a  k e r ü lje n e k .

E z e k e t  a  k ö v e t e lm é n y e k e t  t i  m fö ld -o e m e n t  k ö t ő 
a n y a g  a lk a lm a z á s á v a l  k ie lé g ít e t t é k ,  m iv e l  :

a) A  t im f ö ld c e m e n t  ( 3 5 — 4 0 %  A120 3) a l ig  d r á 
g á b b , m in t  a  jó  b e n to n it .

h) A  t im f ö ld c e m e n t  1 ,1 4 — 0 .4 5  k ö z ö t t i  W /Z  t é 
n y e z ő t  b iz t o s í t  é s  r ö v id d e l  a  fo r m á z ó a n y a g  e lő 
k é s z í t é s e  u t á n  o ly a n  s z i lá r d s á g o t ,  a m it  a  P o r t -  
la n d -c e m e n t te l  c s a k  7 0 0 h u t á n  k a p n a k ;  t o v á b b á  
jo b b a n  a d a g o lh a tó  a  f o ly ó s í tá s ,  s z i lá r d s á g i t u la j 
d o n s á g o k  é s  v is s z a m a r a d ó  v íz ta r ta lo m  t e k in t e t é 
b e n .

c) A  t im f ö ld c e m e n t  k ö té s i  id e je  e r ő se n  c sö k k e n t 
h e t ő  (6  ó rá r ó l 3 p e r c r e ! ) ,  h a  a  v íz  h e ly e t t  l í t iu m -  
k lo r id - o ld a to t  (N /2 0 )  h a s z n á ln a k .

d) O ly a n  h a b k é p z ő  a n y a g o t  k e l l  k e r e sn i (0 ,0 5 -  
ОД % ), a m e ly  a  h o m o k k e v e r é k n e k  fo ly é k o n y s á g o t  
k ö lc s ö n ö z  é s  a m e ly  a  c e m e n t t e l  e le g y í t h e t ő  é s  a z  
i s m e r t  h a b  (p o r ó z u s )-b e to n  g y á r tá s a k o r  h a s z n á la 
t o s a k .  A  k ü lö n b ö z ő  m e n n y is é g ű  a n io n o s  a lk ils z u l-  
fo n á t  ta r ta lm ú  k ö z e p e s e n  er ő s  h a b k é p z ő v e l  é s  n e m  
io n o s  p o l io x ie t i le n  ta r ta lm ú  er ő s  h a b k é p z ő v e l  k é 
s z ü l t  h o m o k k e v e r é k e k  le h e t ő v é  te s z ik ,  a  s z i lá r d 
s á g i  é s  g á z á t b o c s á tá s i  tu la jd o n s á g o k  f ig y e le m b e 
v é t e lé v e l ,  a z  ö n tö d é k b e n  p i. a  k e m é n y  v íz  a lk a l 
m a z á s a , a  m in ta  n a g y  ta p a d á s a ,  s a la k o s  h o m o k  
h a s z n á la t a ,  a  h o m o k  is z a p ta r t a lm a , s z o b a h ő m é r 

s é k le t ,  ta r tó s  f o ly é k o n y  á l la p o t  s z ü k s é g e s s é g e  s tb .  
m ia t t  fe l lé p ő  n e h é z s é g e k  le g y ő z é s é t  .

A  l í t iu m io n o k k a l  é s  a n é lk ü l  k é s z ü lt  t  im f ö ld - 
c e m e n t  k ö té s i  é s  s z ilá r d u lá s i  fo ly a m a t a  lé n y e g e s  
p o n t ja in a k  é s  e z e n  a n y a g  b á m u la to s  g y o r s í tó  t u 
la jd o n s á g a in a k . k ü lö n ö s e n  3 0  p p m  a d a g o lá s a k o r ,  
a  s a v a n y ú  l í t iu m a lu m in á t  k é p z ő d é s e  r é v é n ,  m e ly  
a  p H - é r t é k  g y o r s  n ö v e k e d é s é v e l  já r  a  n o r m á lis  
k ö t é s i  é r té k ig .

H a  n a g y o n  g y o r s a n  k e ll m a g o k a t  v a g y  fo r m á 
k a t  g y á r t a n i ,  a z o k a t  k e m e n c é b e n  1 2 0  °C -o n  r ö v id  
id e ig  s z á r íta n i  le k e t ,  a m i a  s z i lá r d s á g  j e le n tő s  n ő  
v e k e d é s é h e z  v e z e t .

V é g ü l a  2 5 — 10 0 0 0  k g  s ú ly ú  a c é l-  é s  ö n t ö t t v a s  
ö n t v é n y e k  g y á r t á s á n a k  g y a k o r la t i  v iz s g á la ta ir ó l  
s z á m o ln a k  b e , m e ly e k e t  2 4  ó ra  á llá s  u tá n  ö n t ö t t e k ;  
a  v iz s g á la t i  e r e d m é n y e k  k e d v e z ő e k  v o lta k .  A  h a s z 
n á lt  h o m o k  ú jr a fe lh a s z n á lá s á r a  (7 5 % ) a lk a lm a s  k í 
s é r le t i  b e r e n d e z é s t  i s m e r te tn e k .

15. M. N .  Srinivasan :
A  4 ,5 %  C u -t  ta r ta lm a z ó  a lu m ín iu m - ö t v ö z e t  ö n 

t é s i  tu la jd o n s á g a it  v iz s g á ltá k  a  k ö v e tk e z ő k  s z e 
r in t :

a) f o ly é k o n y s á g  é s  fo r m a t ö ltő -k é p e s s é g  ;

b)  a  p r ó b a te s te k  d e r m e d é s e  n e m  fé m e s  é s  fé m  

fo r m á b a n , v a la m in t  a  fé m fo r m á k  v is e lk e d é s e  a  
p r ó b a te s t  d e r m e d é s e  k ö z b e n  ;

c)  le m e z  a la k ú  ö n t v é n y e k  tá p lá lá s a  ;
c l)  a  h ű tő k o k il lá k  h a t á s a  a  h o m o k fo r m á b a n  

g y á r t o t t  ö n t v é n y e k  h ib a m e n te s s é g é r e .

A  v iz s g á la t i  e r e d m é n y e k  a z t  m u t a t t á k ,  h o g y  :

1. A  f o ly é k o n y s á g  é s  fo r m a tö ltő -k é p e s s é g  a z  ö n 
t é s i  h ő m é r s é k le t te l  l in e á r is a n  n ő , m in d k e t t ő t  e r ő 
s e n  b e fo ly á s o lja  a  fo r m a  o k o z t a  h ő e lv o n á s  s e b e s 
s é g e ;

2. N .  C h v o r in o v  s z a b á ly a  c s a k  e g y s z e r ű ,  n e m  
fé m fo r m á b a n  d e r m e d t  ö n t v é n y r e  é r v é n y e s  ;

3. N .  C h v o r in o v  s z a b á ly a  e g y s z e r ű , m e g h a t á r o 
z o t t  fa lv a s ta g s á g ú  k o k il lá b a n  d e r m e d t ö n tv é n y r e  
é r v é n y e s  ;

4 . A  la p  a la k ú  h o m o k - ö n t v é n y  o p t im á l is  n a g y 
s á g ú  t á p fe jé t  a  k ö v e t k e z ő  e g y e n le t  s z e r in t  le h e t  
mecrkii o n i :

(VIO)Sp 
(VI°)G  “  г

1 ,3 4 2

0 ,0 7 9 5

VspjVe
(T á p fe j 11 1D =  1 ,5  é r té k k e l)

(VIO)Sp 1 ,3 6 0

(V/0)G 0 ,0 7 9 5

Vsp/Va
(T á p fe  j II I U =  1 ,0  é r té k k e l)

5 . A z  ö n t v é n y  m in ő s é g e  é s  a z  á t la g o s  h ő m é r s é k 
le tg r a d ie n s  (m e ly  h ű tő k o k illa  a lk a lm a z á s a k o r  v é g 
b e m e n ő  d e r m e d é sr e  v o n a tk o z ik )  lo g a r itm u s a  k ö z ö t t  
l in e á r is  ö s s z e fü g g é s  v a n .

16 . T. Okamoto és mások :

R é z  fe n é k k o k il lá v a l  k ia la k í t o t t  fo r m a  a lk a lm a z á 
s á v a l  a  f e h é r tö r e tű  ö n t ö t t v a s  ir á n y í t o t t  d e r m e d é 
s é t  é r té k  e l. H ip o e u t e k t ik u s  F e — C -ö tv ö z e t  j e l 
l e m z ő jé t  v iz s g á lt á k  d e r m e d é s  k ö z b e n , m e g h a t á 

r o z o t t  h e ly e n ,  a  f e n é k k o k il lá tó l  m é r t t á v o ls á g  
f ü g g v é n y é b e n . E  je lle m z ő k :  a  h ű lé s i  s e b e s s é g  a z  
a u s z te n itk iv á lá s  k e z d e te k o r , a  p r im é r  a u s z te n it  
h é ly i  d e r m e d é s i  id e je  é s  a z  ö n té s i  h ő m é r s é k le tr ő l  
1 0 0 0  °C -ig  tö r té n ő  le h ű lé s  á t la g o s  h ű lé s i  s e b e s s é g é t .

A  d e n d r it - tá v o ls á g o t  é s  d e n d r it á g - tá v o ls á g o t  
u g y a n c s a k  a  fe ls o r o lt  t é n y e z ő k  f ü g g v é n y é b e n  v iz s 

g á l t á k  a z  ö n t v é n y  k ü lö n b ö z ő  k a r b o n ta r ta lm a  m e l 
l e t t ;  h a r m a d ik  e le m  a d a g o lá s a , m in t  S i, М и . P  v a g y  
S , 1 % -n á l k is e b b  m e n n y is é g b e n  h a tá s ta la n  v o lt .
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A ledeburit lamellák hajlamosak voltak az 
egyenes növekedésre, a növekedési irány változta 
tása nélkül, még cellás szilárd-folyékony határ 
felület esetén is. Ilyen növekedési forma esetén  a 
lemezes szövet, a  helyi túlhűlt tartom ányokban, 
ahol a oellaárkok képződnek, instabil. Ezért el kell 
fogadni, hogy ezen tartom ányokban az ausztenit 
lemezek oldalirányú növekedése fordul elő. A le- 
deburit ,,átlagos” lemezes határfelülete a cem entit 
(001) síkjával párhuzamos és a cem entitfázis nö 
vekedési iránya a ledeburitban (010). A  ledeburit 
lemezes zónájában nincs világos irányösszefüggés 
az a liszten it és cem entit között.

A vas— karbon ötvözetekben a ledeburit cella 
nagysága fordítottan arányos a közvetlenül a lede- 
buritdermedés utáni hűlési sebessség négyzetgyö 
kével. N ő mind a karbon, mind valam ely harmadik 
elem, mint Si. P  vagy S mennyiségének növekedé 
sével. Mn esetében ez a hatás nem m utatkozik.

Lehűtve az irányítottan derm edt eutektikus ö t 
vözetet az ausztenit hőmérséklettartományában  
(dermedés utáni eutektoidos átalakulás nélkül), a 
ledeburitban levő rúd alakú ausztenit vagy gömb 
alakú vagy  elnyúlt, míg a lemezes ausztenit alak 
já t  jelentéktelenül változtatja. A  cem entit grafito- 
sodása izzítás közben a cellahatárokon indul meg.

1 7. J . W. Grant és mások :
Az ausztenites vasöntvényeket korrózió- és hő- 

állóságuk és más fontos m echanikai és fizikai tulaj - 
-donságuk m iatt gyakran alkalmazzák. Öntészeti 
tulajdonságaik eltérnek a nem ausztenites vasön t 
vényekétől. Ezért bizonyos óvatossági in tézkedé 
sekre van szükség, hogy a kifogástalan, k ívánt tu 
lajdonságokkal rendelkező öntvények gyártását 
biztosítsák. íg y  fontos, hogy a konstruktőr olyan  
konstrukciós jellemzőkkel tisztában legyen, m e
lyek az öntödében nehézségeket okozhatnak, va la 
mint a legjobban együttm űködjön az öntödével és 
olyan konstrukciót és mintát bocsásson rendelke 
zésre, m elyek segítenek a kifogástalan öntvények  
gyártásában.

A szerzők először az International N ickel Ltd  
laboratóriumában az öntvény tulajdonságait m eg 
határozó tényezők tanulmányozására végzett k í 
sérleti m unkák eredm ényeit tárgyalják. Ezután az 
ajánlatos öntéstechnikai intézkedéseket, főleg a b e 
ömlőrendszert és egyéb jellemzőket ismertetik. 
R észleteket közölnek a tényleges fém hőm érséklet 
ről, formázó anyagokról, a, 
bei imlőrendszer kialakításá - 
ról, m elyeket az öntödében 
tizenkét különböző, lem ez 
es gömbgrafitos öntöttvas 
ból (2—5000 kg) készített 
öntvény sikeres gyártása ső 
rém alkalmaztak.

Az ötvözetlen acélokhoz 
hasonlóan az ausztenites ön 
töttvasból készült ön tvé 
nyeknél is a  belső lunkeros- 
ság vagy mikroporozitás a 
fő hibaok, m elyet a forma 
tágulása okoz. Ez utóbbi a 
ferrosta-tikus nyom ásra és

a grafitkiválás m iatti duzzadásra, ha az öntvény  
részben már megdermedt — vezethető vissza. 
Lunkerhibákat a karbidok is okozhatnak.

A tágulás elkerülésére a megfelelő szilárdságú 
forma alkalmazásának fontosságát hangsúlyozzák. 
A közepes- és nagym éretű öntvények gyártásához a 
cem ent- és vízüvegkötésű, valam int a szárított 
homokformák felelnek meg. Fontos továbbá a kar
bonekvivalens szigorú ellenőrzése, m elynek mégha 
tarozásához a likvidusz hőmérséklet megállapítása 
ajánlatos, továbbá a vegyi összetétel, az öntési h ő 
mérséklet és más változó tényezők meghatározása 
is.

Sorozatgyártás esetén ajánlatos a m agnézium 
mal kezelt vasat bázikus vagy semleges bélésű 
hőntartó kem encébe csapolni, hogy a fém - m agné
zium veszteség lehetőleg kicsi legyen.

Ism ertetik az új INCO eljárást, am ely 0 ,1 —0,3%  
N b szokásos összetételű ausztenites gömbgrafitos 
öntöttvas adagolásával lehetővé teszi a hibák kézi 
ívhegesztéssel történő javítását.

Végül alkalmazási példákat közölnek, melyek 
elősegítik az ausztenites öntöttvas öntvények foko 
zódó piaci követelm ényeinek k ielégítését.

18. 1). P. Ivanov :
Az öntészet jövője közvetlenül a gépgyártás és 

fém feldolgozás fejlődésével függ össze, am ely az 
öntvények konstrukciós ötvözeteivel szemben 
egyre növekvő követelm ényeket tám asztanak.

Ilyen körülm ények között az öntvények m inősé 
gének fokozására van szükség, mivel a szürke ön 
tö ttvas csupán szilárdság szerinti értékelése nem  
biztosíthatja a fejlett technika megbízható és gaz 
daságos kiaknázását.

Az öntöttvas tulajdonságai tökéletesítésének  
egyik  hatékony irányzata abban rejlik, hogy az 
ön töttvas a fokozott szilárdság m ellett bizonyos 
képlékenységgel, szívóssággal rendelkezzék a rö
v id  idejű túlterhelések korlátozása céljából.

A  nyersvas és a gömbgrafitos öntöttvas tu la j 
donságai közötti összefüggések alapján m egálla 
pítható, hogy a nyersvas képlékenysége és szívós 
sága a fém  finom ítása révén a kén- és foszfortarta 
lom alapján m eghatározható. A nyersvas szilí
ciumtartalm ának növekedése, a szilárdság korláto 
zott növelését eredményezve, az alakíthatóságot és 
a szívósságot jelentősen ront ja.

,9. ábra. Civic, Center, a 39. K Ö K  színhelye
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E  következtetések felhasználása m űszaki-tudo 
mányos szem pontból hatékonynak bizonyult a 
szürke öntöttvas tulajdonságainak javítására. 
Mindez azonban m egkövetelte a kupolóról való le 
mondást és szintetikus öntött vas indukciós-tégely- 
kemencében való olvasztására kellett átállni.

Az előadás a szilárd és alakítható, különlege
sen kis és közepes szilícium tartalm ú, csökkentett és 
szokásos karbontartalm ú öntöttvas gyártási felté 
teleit tárgyalja, rám utat az olvadék különböző be- 
oltóanyagokkal való kezelésének hatékonyságára  
is.

Az öntöttvas tulajdonságai döntő változásának  
elérése a felhasználási terület átfogó fejlesztési lehe 
tőségeinek m egcáfolhatatlan bizonyítéka, va la 
mint az öntőipar helyzete szilárdításának alapját 
képezi a belátható jövőben (3. ábra).

Üzemlátogatás

A  General American Transplantation Corpora- 
tion-hoz tartozó Fuller Со egyik öntödéje.

Az öntöde 1968 óta működik. A lapterülete 9300 
m 2. É ven te 13 000 t  ön tvényt gyártanak, a dolgo 
zók szám a 120 fő. A  gyártott öntvények általános 
gépalkatrészek 0 ,5 —7000 kg súly között. Az ön tvé 
nyek anyaga lemez- és gömbgrafitos öntöttvas.

Általános elrendezés

Az öntvénygyártás valam ennyi m űvelete egy  
légtérben zajlik, am elyet hullámlemez borítású, 
téglalap alakú csarnok alakít ki. Az öntvényeket az 
udvaron tárolják egységes rakodólapon, ládákban. 
Mozgatásuk villás targoncák segítségével történik.

Valam ennyi porképző m unkahelyet hatékony  
helyi elszívással alakítottak ki. A  csarnoknak gáz- 
infrafütése van.

Homokelőkészítés, homokszállítás

A  magkészítéshez a szárított homok vasúti vago 
nokban érkezik, am elyek fenékrészéhez pneum ati 
kus szippantó csonkot erősítenek és ezzel ürítik ki a 
vagonokat, ill. szállítják a hom okot a tároló tartá 
lyokba. A  héjhomok hasonló módon érkezik.

A  hot-box és M ixer—Síinger típusú gépeket 
fluidizációs csatorna segítségével látják el hom ok 
kal.

A  formázórendszerek egységes homokkal dolgoz
nak. A  m egkevert hom okot pneum atikus szállító 
vezetékekben juttatják a felhasználási helyre. A  
csővezeték átmérője kb. 125 mm. Az irányváltoz 
tatásokat azonos átmérőjű, fém betétes gum itöm lő 
vel alakították ki. A vezetékek m ellett gyorsító fu- 
vókákat tápláló csővezeték-rendszer van.

A pneum atikus és fluidizációs hom okszállítási 
rendszerrel szállítanak a szállítási út kb. 95%-án. 
Csupán az ürítő berendezéseket követő szakaszon 
van szállítószalag. Ezen a szakaszon vannak a rög 
törők, mágneses vaski választók, és a homokhűtő  
berendezés.

Formázás
A formákat, a vegyes gyártm ány választéknak  

megfelelően három rendszerben készítik.
1. Szekrény nélküli formázás.

2 7 8

A legegyszerűbb, kézi kiszolgálású, kerekeken 
mozgó egy darab rázó-formázó gépen, kétoldalú  
mintalapok felhasználásával, szekrény nélküli for 
mákat készítenek. A lehulló egységes homokot 
összelapátolják. A kész form ákat kézzel görgősorra 
rakják.

2. A utom ata formázógépek.
2 db 4 5 0 x 6 0 0 x 2 0 0 /2 0 0  mm nagyságú forma - 

szekrényekkel dolgozó formázó autom ata működik 
egym ás mellett. Teljesítm ényük 180 forma/óra. Az 
autom aták az alsó és felső részeket egym ás után 
készítik  és összerakó berendezéssel rendelkeznek. 
A kész formákat sínen mozgó görgősor továbbít ja a 
kilenc gravitációs görgősor egyikére.

Egységes, bentonit kötésű hom okkeveréket hasz 
nálnak. A  jó minőségű homok és nagy sajtolás 
szemre szép formákat és öntvényeket eredménye - 
zett.

3. Hom okröpítős formázósor.
E gy  nagyobb (kb. 30 m 3/óra) és egy kisebb (kb. 

10 m 3/óra) teljesítm ényű homokröpítő gépen k é 
szítik  a nagyobb öntvények formáit. A homokrö- 
pítőket sínen mozgó görgősoros kocsik szolgálják ki.

A  nagy formákat is egységes, de önkötő hom ok- 
keverékből állítják elő. A kötőanyag speciális ben 
ton it, am elyen kívül speciális adalékot és szénpor 
helyett „sicol” elnevezésű anyagot adagolnak.

A  formák nem  igényelnek utándöngölést, m ivel a 
röpítéssel kiváló töm örséget biztosítanak. A  feles 
leges hom okot spirál maró és lehúzó eke távolítja  el.

A  homokröpítők fölötti tartályok alját a ,,Vibra 
Screw” típusú lazító szerkezettel alakították ki.

Magkészítés
K ét darab m aglövő autom atával és egy darab 

rendkívül egyszerű, kézzel m űködtetett géppel 
gyártják a kisméretű magokat. A  héjhomokot 
pneum atikus úton juttatják a géphez. A  hulladék 
hom okot szitálás után, kisméretű serleges felvonó 
va l visszaszállítják a gép tartályába. A gépeknél 
helyi elszívás nincs. A  munkahelyeken ven tillá to 
rok vannak.

A  magok tárolása ládákban történik. A m unkala 
pok lyukkártyák.

A  nagym éretű magokat M ixer—Síinger típusú  
géppel, olajos homokkeverékből készítik. A  mag- 
szekrények görgősoron körmozgást végeznek. A 
görgők átmérője kb. 45 mm, távolságuk 150 mm. 
Szembetűnő volt, a célnak egyébként megfelelő, 
könnyű szerkezetű kivitelezés. Önszáradó és éghető  
fekecseket egyaránt használnak.

Olvasztómé

Az olvasztóm ű és adagtárolás ugyancsak a közös 
csarnokban helyezkedik el, kapacitása 80 t/nap. 
Olvasztóberendezések 1 db 1 t, 1 db 10 t  befogadó- 
képességű tégelyes indukciós kemence és 1 db 21 t 
befogadóképességű csatornás indukciós kemence.

Az adagot mágnessel állítják össze a talajszint 
alatti beton bunkerokban levő alkotókból. Az adag- 
sú lyt hidraulikus mérleggel mérik.

A  rendszeresen olvasztott öntöttvas típusok :
szokásos, és nagyszilárdságú szürke vas, szokásos 

és nagyszilárdságú, valam int nagykeménységű  
gömbgrafitos öntöttvas.
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A 40 típusú szürke öntöttvas betét összeállítása : 
544 kg acélhulladék,
363 kg saját hulladék,
22,6 kg szilicokarbon,
10 kg karbon.

A  vegyi összetételt 10-műszeres spektrométerrel, 
a karbontartalm at LECO-műszerrel határozzák  
meg. Minden üstből karbonekvivalens-meghatáro- 
zást végeznek. A  betétet tartalm azó edényt gáz 
tüzelésű előm elegítő kemencékre helyezik és elő 
melegítik.

Öntvény tisztítás

Az ürítés u tán  lehűtött és szemcsés tisztítógépen  
áthaladó öntvények közbenső tárolás nélkül a kö 
szörűgépekhez kerülnek.

A kisméretű öntvényeket állandó kerületi sebes 
ségű, erőfokozóval ellátott köszörűgépeken köszö 
rülik. Respirátorokat használnak.

A közepes méretű öntvényeket alul és oldalt asz 
talon tisztítják.

A  nagym éretű öntvények tisztítása  hagyom á
nyos módon történik.

Kiállítás

A 12 000 m 2-en m egrendezett kiállítás az ön t 
vénygyártás valam ennyi részfolyam atát, anyagát, 
segédanyagait bem utatta. A teljesség igénye nélkül 
a következőket em lítjük meg :

May készítés
A közepes méretű magok gyártásában általáno 

san elterjedt berendezés a M ixer—Síinger típusú  
homokkeverő egy és többkaros kivitelben, külön 
böző óránkénti teljesítm énnyel.

A következőkben csak a  magkészítés és formázás 
újdonságainak leírásával foglalkozunk.

4. ábra. ,,,S a tu m ” homokkeverő

1. A CHALCO „Saturn” folyamatos keverő
működése
A M ixer—Síingerek vetélytársaként jelentkezett 

a CHALCO cég „S atu m ” elnevezésű, teljesen új 
keverési elvet m egvalósító berendezése (4. ábra).

A homok az (1) ház és (2) henger fala között he 
lyezkedik el. A (2) henger alsó pereme és a (3) hen 
ger ezt a teret lezárja.

A  folyékony kötőanyagot a (4) szeleprendszer és a 
tartály között mozgásban tartják. A katalizátorra 
ugyanez vonatkozik.

A  hom okkeverék előállításakor a (6) pneum atikus 
motorral h ajtott (5) elosztó 8000 percenkénti fordu 
latszám m al forogni kezd. A (3) hengert pneum atikus 
henger pontosan beállítható mértékben megemeli, 
ezzel lehetőséget ad  a homok kiáramlására a (7) te 
relő lemez mentén. A  (8) terelő a hom okfüggönyt k i 
felé irányítja. Ez szabja meg a képződő homok hen 
ger átm érőjét és vastagságát. Egyidejűleg m űkö 
désbe lépnek a kötőanyag- és katalizátor-rendszer
ben levő (4) szelepek, am elyek elzárják ezen folyadé 
kok tartályba történő visszaáramlásának útját és 
nyjfják az elosztóhoz vezető nyílásokat. A fo lyé 
kony alkotók egym ástól különválasztva kerülnek 
az elosztóba és jutnak abból, a  centrifugális erő ha 
tására, porlasztóit állapotban, a  hom okfüggöny te 
rébe. Tehát a hom okfüggöny a kötőanyag- és kata- 
lizátorperm eten halad át.

A berendezés műszaki adatai :

Teljesítm ény :

A  keverőfej mérete :
— átmérő
— magasság
— súlya

Vezérlőszekrény méretei :
— szélesség 

magasság 
vastagság

Szükséges töm lők :

min. 3 t/óra  
max. 9 t/óra

460 mm  
790 mm  

68 kg

950 mm (Ebben lie- 
1900 mm lyezk ed ik ela  
500 mm két fo lyé 

kony kom po 
nens szivaty- 
tyúja)

7,5 m hosszú teflon  bevonatú, rozsdaálló acélcső 
a szivattyúk  és szelepek összekötésére.

Sűrített levegő nyom ás 6 k p /cm 2 
Levegő-fogyasztás :

— átlag 800 1/perc
— max. 1698 1/perc 

Energiaigény max. 2 kW  (120 V, 60 Hz)

A „Saturn” keverő előnyei :

1. Nincs homokkái érintkező forgó alkatrésze.
2. Minimális tisztítási idő.
3. Gyorsan szilárduló kötőanyagok használatát 

teszi lehetővé.
4. K everés közben nincs tömörödés.
5. N incs homok-kopás.
6. H ő nem fejlődik.
7. K is méretek, rugalmas telepítés (több keverő 

fej egy helyen).
8. A  homokkeverés a  kikapcsolással egyidőben 

megszűnik és a gép kiürül.
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9. Kis energiafelhasználás.
10. Zajtalan, üzem biztos, kényelm es működés és 

felhasználás.

2. 1 3 1  — 5  t í p u s ú  E p o s a n d  h id e g e n  k ö tő  a n y a g

E z az ríj öntödei kötőanyag 131 jelű Eposand 
gyantából és K -5 kem ényítő anyagból áll. A Shell 
Chemical Company dolgozta ki. A két alkotó jel 
lemző tulajdonságai:

131 tip. Eposand gyanta, 
viszkozitás, poise 9 —15
fajsúly, g /cm 3 1,1—1.2

Eposand K -5 kem ényítő, 
viszkozitás, poise 5 ,5 —6,8
fajsúly, g /cm 3 1,05 1,15
A kötőanyag előnyei : 

gyors kötés; 
hőt nem igényel;
három perc után 3,5 k p /cm 2 szilárdság; 
a formák 20 perc — 3 óra közötti idő után 

önt hot ők;

n e m

kitűnő üríthetőség;
kis kötőanyag-felhasználás;
nitrogén, víz , formaldehid, vagy  szabad fenol
képződik ;
rövidebb átfutási idők;
nyugodt öntés, csekély füstképződés.

Alkalmazás :
A  következő tip ikus keverékösszetótel haszná 

latos :
száraz AFS 50 kvarchom ok 100 s. r.
131 jelű Eposand gyanta 1,2 s. r.
K -5 jelű Eposand kem ényítő 0 ,15—0,20 s. r.
A kötés kb. három perc a latt 3,5 kp /cm 2 szilárd 

ságig m egy végbe és a mag ezután eltávolítható.
A  kötés egzoterm jellegű, de a hőmérséklet alig 

pár fokkal nő. A homok töm öríthető vibrációval, 
vagy kézzel. Bárm ely típusú fekecs felhasználható 
az így készített magok bevonására.

A kötőanyag sűrűn folyó, jó keverést igényel. 
Csaknem valam ennyi m osott, szobahőmérsékletű  
homok felhasználható (bizonyos olivin  homokok  
nem).

Munkavédelmi előírások :
A gyanta  többszöri érintkezés esetén bőrbántal- 

makat okoz. Érintkezés esetén kézről szappanos 
mosással, szemből többszöri öblítéssel kell e ltávolí 
tani.

A  kem ényítő maró hatású. A  gőzök belógzését 
kerülni kell. Zárt tartályokban tárolandó. K issé  
nedvszívó.

A  gyantát és kem ényítőt önmagában összeke
verni tilos.

4 . Formázás

A formázásban is egyre nagyobb teret kapnak az 
önkötő homokok. Ezek alkalmazása, homokregene
rálással egybekötve, egységes hom okkal dolgozó 
formázás kialakítását teszi lehetővé.

(inkötő keverékek kialakítására alkalmas k ö tő 
anyagokat és adalékokat á llíto tt ki több vállalat.

Önkötő egységes formázóhomokot alkalmaztak a 
m eglátogatott öntödében is (Fuller Со).

A  nagyobb méretű max. 7 tonna súlyú ön tvé 

nyek form áit hom okröpítővei töm örítették, utó- 
döngölés nélkül.

A m egkötött formákat, kb. 2 óra után fekecsel- 
ték (éghető fekecs), összerakták és öntötték. A  for 
mák rendkívül kem ények, az öntvények szép felü- 
letííek és fédermentesek voltak.

Fekecselés nélküli, önkötő homokkeverékekkel 
készített formák nem  voltak.

4. Egyéb újdonságok 
4.1 Takart tógépek

A lábra vagy kerékre szerelhető berendezés por 
alakú és szemcsés anyagok többszáz méterre tör 
ténő továbbbítására szolgál. A  szállítás sebessége, 
teljesítm énye az anyag típusától függ. E gy fő k e 
zeli. A lkalm azható takarításra, kocsik ürítésére, 
szállításra stb. Saját fúvó berendezéssel vagy  a sű 
rített levegő hálózatról m űködtethető ( 5 .  á b r a ) .

N agyteljesítm ényű takarítógépeket több vállalat 
m utatott be. Ezek közül figyelemre méltó a Hi-Vac 
típusú cserélhető tartályos és az ultra-vac típusú  
önjáró berendezés. Ezek takarításra, az öntvény- 
tisztításkor keletkező homok eltávolítására egy 
aránt alkalmasak.

5. ábra. Nm jyt ölje sít ményű takarítógép

4.2 Kopásálló betétek
Hom okkeverő és fémszemcsés tisztítógépek ko 

pásnak k itett alkatrészeinek egyes részeit nagy  
kopásállóságú betétekkel alakítják ki. Ezek a be 
tétek készen kaphatók és ragasztással, forrasztás
sal, csavarozással erősíthetők fel.

ló'6*3-6 \

6. ábra. Hőálló magszekrénytömüó betétek
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4.3 Magszekrény-tömörítő elemek
Maglövőgépeken használt magszekrények osztó 

síkjainak töm ítésére, hőhatásnak is ellenálló beté 
teket dolgoztak ki. Ezek célszerű elhelyezése jobb 
minőségű magokat, nagyobb magszekrény élettar 
tam ot és kisebb javítási költséget eredményez 
(6. ábra).

4.4 Zajszigetelő anyagok 
Füldugó

K ülönböző típusú, műanyag, energiaelnyelő 
anyagokat m utattak be, am elyeknek kitűnő hang
tom pító hatásuk van. K edvező tulajdonságokkal 
rendelkező füldugókat m utattak be, melyek h atá 
sosan csökkentik a zajszintet.

4.5 Erő fokozó készülék köszörűgépekhez
A pneum atikus hengerrel m ozgatott tárgyasz

ta lt gum itöm lős szorítóval egészítették ki, am ely a 
különböző alakú öntvények köszörülését b izto 
sítja. Az állványos köszörűgépeket általában erő- 
fokozóval kia lakított tárgyasztallal szerelik fel 
(7. ábra).

7. ábra. Erőfokozó készülék

4.6 Öntvényforgató manipulátorok

Az öntvények köszörülésére, kikészítésére egyre 
szélesebb körben alkalmaznak manipulátorokat. 
Ezek mind a sorozatban gyártott, mind az egyedi

S. ábra. Öntvény forgató manipulátor

öntvények befogására, forgatására alkalmasak. 
K ét jellem ző típusának kivitelezői szerepeltek a  k i 
állításon (8. ábra).

4.7 P lú t ó n  ö n tö d e i  s z ö v e t

Az űrkutatással kapcsolatban kidolgozott, szén 
ből álló szövet, am ely ellenáll a folyékony acél és 
öntöttvas hatásának. Semleges vegyhatású anyag, 
nem olvad meg és 3300 °C-nál nagyobb hőmérsék 
létén szublimál. E lőnyös tulajdonságai:

Súly 35 g /m 2
Hővezetőképesség: 0,002376kcal/m  -ó • ('
Előnyös tulajdonságai :
—■ csekély hővezetőképesség ;
— jó m érettartás;
- jó tűzállósági

— fém tiszta felület.
A formák és magok bevonásán kívül alkalmas 

öntőüstök, csapoló csatornák bélelésére.
R ögzítése a Campaste 27 típusú, vízalapú ru 

gasztóval történik, am ely ugyancsak tűzálló és 
egyszerűen használható.

5. Általános tapasztalatok.

A kiállítás anyaga alapján a következő főbb ten 
denciák állapíthatók meg :

— rohamos mértékben terjednek az önkötő ho 
mokkeverékek, főleg a  hőközlés nélkül szilárdulók;

— az önkötő homokkeverékek általánosan elter
jedt keverőberendezése a M ixer—Síinger típusú  
csigás keverő, a használt keverék előállításának 
legmegfelelőbb jellemzőkkel (hossz, fordulatszám, 
lapátkialakítás stb.).

— általánosan alkalm azzák a pneum atikus ho 
m okszállítást mind a  szárazhomokok, por alakú 
kötőanyagok, mind a homokkeverékek szállítására. 
Ugyancsak elterjedten alkalmazzák — szárított 
homok esetében — a fluidizációs csatornákat ;

— rendkívül változatos és széles körű a vibrációs 
berendezések öntödei alkalmazása.

Közgyűlés

A közgyűlés nagy teret szentelt a nemzetközi 
munkabizottságok munkájának fokozására és en 
nek érdekében különböző tám ogatási formákat ter
jesztettek elő, am elyeket v ita  után a küldöttek  
többsége elfogadott.

Az egyes nem zetközi bizottságok előterjesztették  
jelentésüket a  végzett munkáról. (Ezek ism erteté 
sére lapunk következő szám aiban visszatérünk.)

A közgyűlés m egválasztotta a nem zetközi szer
vezet új tisztikarát.

A  tisztségviselők a  következők :
Elnök : G. Kihl, (Norvégia)
Alelnök: W. Sakwa, (Lengyelország)
Főtitkár: .1 . Gerster, (Svájc)
Pénztáros: W . E .  H u b e r ; (Svájc)
Elnökségi tagok : M. M. IIállett (Anglia)

/>. A . A m e s ,  (USA)
F. A. A. -Jasdanivalla, (India)
■/. Courguin, (Franciaország)
S. Gallo, (Olaszország)
.1/. Pajevics (.Jugoszlávia)

V. Á.
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Adatok a magyarországi öntészet történetéhez.
Az Al-Duna szabályozásánál használt diósgyőri sziklavéső

K I  S Z E L  Y G Y U L A  technikatörténész 
Öntödei Miizeum

A szerző az Öntödei Múzeumban elhelyezett és 
az A l-Duna szabályozásánál használt sziklavéső 
történetét ismerteti. A sziklavésőt kezdetben a v i 
lághírű Krupp gyár gyártotta, később a Diósgyőri 
Állami Vasgyár acélöntödéje minőségi tekintetben  
a Krupp gyártm ányokat utolérte, sőt túlszár
nyalta. A  diósgyőri gyár kiváló teljesítm ényével 
legyőzte a külföldi konkurrenciát, am iért a szak 
körökben méltán a legnagyobb elism erést v ív ta  ki 
magának.

A  D unának a M oldova és Turnu Severin között 
elterülő 115 km hosszú szakasza minden tek in tet 
ben, de legfőképpen vízm űtani szepm ontból rend 
kívül változatos képet n yú jtott a m últ század kö 
zepén. Az esések igen különböző formája, va la 
m int a három vízm űtani tényezőnek, a szélesség 
nek, a m élységnek és a sebességnek folytonos vá lto 
zása az em lített folyam szakasz szabályozásánál 
mind a tervezéskor, m ind a munkák végrehajtása  
során a tudom ány és a technika számára nehéz, 
de hálás feladatot nyújtott.

A  Dunának ennél a szakaszánál a két kilom éter 
széles m edret a legrövidebb átm enettel 200 méter 
keskeny szorulatok váltották  fel. A  mélységek  
a legkisebb vízállásnál 50 cm és 50 m között változ 
tak és másodpercenkénti vízsebesség 50 cm-től 
5 méterig növekedett. A  hajózás feltételezte té 
nyezők ti. a szélességek, a m élységek, de különösen  
az ereszkedő m enet irányának folytonos, sokszor 
hirtelen változása a vízen való közlekedést majd 
nem minden időben igen nehézzé, sőt veszedelm essé 
és az év  jelentékeny részében egészen lehetetlenné 
tette . M iután pedig a Duna Európa egyik  legna 
gyobb folyója, m ely a keletet a nyugattal köti 
össze, teljesen szabályozva rendkívül nagyfontos 
ságú közlekedési u ta t képzett, így  szabályozása to 
vább halasztható már nem volt.

Az al-dunai zuhatagok hajózhatóvá tétele a leg 
hatalm asabb uralkodókat és leghatalmasabb elmék 
becsvágyát már régi idő óta felkeltette. A  szabályo 
zás idejében a Prigráda szilapad m entén a szerb 
parton 3000 méter hosszúságban még meg voltak  
a nyom ai azoknak a nagyszabású csatornázási 
munkáknak, am elyeket még valószínűleg Trajánus 
császár idejében, a turnu-severini híres Traján híd 
építőjének, a  Dam askusból való Appollodorus 
m esternek vezetése a latt készítettek. A  rómaiak 
a célt nem érték el, mert a felvételek kiderítették, 
hogy a tervezett csatorna befejezetlen maradt. Ma 
már kideríthetetlen, mi vo lt az oka a munka be 
szüntetésének, mert az egykori írók m űveiben  
erről em lítés nem történik.

A rómaiak uralma után a népvándorlás korszaka 
kezdődött, ezután a török háborúk akadályozták  
ennek a fontos közlekedési akadálynak az elhárítá 
sát. Csak a bekövetkezett nyugalm i időben került 
ismét felszínre az Al-Duna szabályozásának kér
dése.

Széchenyi István gróf életének egyik fő céljává  
te tte  a szabályozás kérdését. Mivel 1830-ban 
a technika segédeszközei még elégtelenek voltak, 
Vásárhelyi Pállal együtt —  aki a Vaskapu sza 
bályozására az első terveket kidolgozta —  hamar 
látták, hogy elképzeléseik csak igen nagy költségek  
felhasználásával volnának m egvalósíthatók, ezért 
úgy határoztak, hogy a sziklafalba vésett útta l 
a szárazföldi közlekedés kérdését oldják meg, 
am ellyel alacsony vízállás m ellett is a szállítást 
lehetővé teszik. E zt a maga korában nagyszerű  
u tat alkotójáról Széchenyi útnak nevezték el. Az ú t  
építése 1834. október 23-án kezdődött meg. Az épí
téskor rendkívül alacsony volt a vízállás, így  
Vásárhelyi Pálnak módjában állott pontos fe lvé 
teleket készíteni a mederről, ezen kívül a zuhata- 
goknál 4000 m 3 kiálló sziklacsúcsot is lerepesztet- 
tek.

A  krími háború után is foglalkoztak a kérdéssel, 
az 1856. évi párizsi kongresszuson a dunai hajózás 
szabadságára vonatkozólag fontos határozatokat 
hoztak. 1871-ben Mac Alpin amerikai mérnököt 
bízták meg a szabályozás tanulm ányozásával. 
Az 1871. március 13-án Londonban k ötött nem 
zetközi szerződés annyiban vá ltozta tta  meg a pá 
rizsi békeszerződést, hogy az al-dunai Vaskapunak 
és az ottani többi zuhatagnak szabályozására 
az illető parti államokat h ív ta  fel és egyúttal feljo 
gosította  őket arra, hogy a szabályozás költségei
nek erejéig vám okat szedhessenek.

A  szerződés m egkötése után 1873-ban az érdekelt 
államok nem zetközi bizottságot alapítottak és 
a kérdés tanulmányozására szakértőket küldtek ki. 
A  nem zetközi bizottságnak magyar, osztrák és tö 
rök tagjai voltak. A  bizottság kidolgozta a terve 
ket, közben k itört az orosz— török háború, majd 
az 1878-as berlini kongresszuson határoztak végle 
gesen az al-dunai zuhatagok szabályozásáról.

1878-ban az Osztrák-Magyar Monarchia Szerbiá 
va l egyezm ényt kötött. Az egyezm ény szerint 
Szerbia a munkálatokhoz pénzzel nem járul hozzá, 
azonban a munkálatokhoz a tőle telhető m érték 
ben könnyítéseket nyújt és a partok használatát 
megengedik, ugyanakkor Ausztria és Magyarország 
az al-dunai hajózásnál Szerbiát a legkedvezőbb elbá 
násban részesítik. Ausztria és Magyarország ugyan 
akkor m egállapodást k ötött arra, hogy a m unká 
la tokat a magyar kormány magára vállalja és en 
nek ellenében a hajódíjakat Magyarország javára 
fogják majd szedni.

A  szabályozási terveket 1879-ben ném et, francia, 
holland és olasz szakértőkkel m egvitatták és a hasz
nos tanácsok alapján több m ódosítást hajtottak  
végre. 1883-ban a közmunka- és közlekedésügyi 
miniszter a többször már m egvitatott javaslatból 
a végleges tervek elkészítését a rendelkezésére bo 
csátott szakmérnökökkel elvégeztette. A  tervek  
1884 tavaszára el is készültek, így hozzákezdhettek  
a munkák tényleges előkészületeihez.
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A  n a g y m é r e tű  m u n k a  e lő k é s z í t é s e  h o s s z a b b  id ő t  
v e t t  ig é n y b e  d a c á r a  a n n a k , h o g y  Baross Gábor 
k e r e s k e d e le m ü g y i  m in is z te r  m in d e n  s e g ít s é g e t  b iz 
t o s í t o t t  a  k ir e n d e lt  le g k iv á ló b b  sz a k e m b e r e k n e k .

A  m u n k á la to k  ü n n e p é ly e s  m e g k e z d é s e  1 8 9 0 . 
s z e p t e m b e r  1 5 -é n  v o l t  a z  o s z tr á k , a  m a g y a r  é s  
a  sze rb  k o r m á n y  k é p v is e lő in e k  é s  n a g y s z á m ú  m e g 
h ív o t t  je le n lé té b e n . A  s z a b á ly o z á s i  m u n k a  b e fe je 
z é s i  h a tá r id e jé t  1 8 9 5 . d e c e m b e r  3 1 -é b e n  á l la p í t o t 
t á k  m e g . A  m u n k á la to k  fo ly a m á n  tö b b r e n d b e li  
t e r v m ó d o s í t á s t ,  k ie g é s z í t é s t  h a j t o t t a k  v é g r e , íg y  
a  b e fe je z é s i  h a tá r id ő  is  m ó d o s u lt  ú g y , h o g y  a  m u n 
k á la t o k a t  1 8 9 8 . s z e p te m b e r é b e n  fe je z t é k  b e , a s z a 

b á ly o z o t t  V a s k a p u  c s a to r n á t , a  z u h a ta g o k  m e n té n  
l é t e s í t e t t  tö b b i  m e d e r c s a to r n á v a l  e g y ü t t  1 8 9 8 . o k 
tó b e r  1 -é n  a d tá k  á t  a  h a jó fo r g a lo m n a k . E z z e l  
a  m u n k á v a l  K ö z é p -E u r ó p a  e  f o n to s  h a jó ú t já n a k  
a  F e k e t e  t e n g e r tő l  k e z d v e  fe lf e lé  tö b b  m in t  2 0 0 0  k m  
h o s s z b a n  M a g y a r o rszá g  é s  A u s z tr ia  h a tá r a in  tú l  is  
a  b iz to s  h a jó z á s  b iz t o s í t v a  v o l t  [1 ].

A  n a g y  S z é c h e n y i  á lm a  v a ló r a  v á lt !

E n n é l  a  n a g y s z a b á s ú  m u n k á n á l  a  m a g y a r  k o h á 
s z a t  is  k iv e t t e  r é s z é t ,  a  diósgyőri m a r t in á s z o k  é s  
ö n t ő k  a  z ú z ó h a jó k  s z ik la v é s ő it  o ly  k iv á ló  m in ő s é g 
b e n  g y á r t o t t á k ,  h o g y  a z z a l  a  K r u p p  g y á r  s z ik la 

v é s ő i t  fe lü lm ú lv a , a  m u n k á la to k  z a v a r ta la n  m e n e 

t é t  b iz t o s í t o t t á k .

A  v íz  a la t t i  s z ik lá k  z ú z á s á h o z  z ú z ó h a jó k a t  a lk a l 
m a z ta k . A  h a jó k  s z e r k e z e te  e g y s z e r ű  v o l t  é s  p u s z 
t á n  a  s z a b a d e s é s r e  a la p o z ta k . A  s z ik la  z ú z á s á r a  n a g y  
é s  s ú ly o s  v é s ő t  h a s z n á lta k , m e ly e t  k ü lö n  h a jó r a  
s z e r e lte k  fe l.  A  s z ik lá k  la z í tá s a  h á r o m  i ly e n  h a jó v a l  

t ö r t é n t ,  m e ly e k  k ö z ü l  e g y e t  a z  1. ábrán m u ta tu n k  
b e . A  z ú z ó h a jó  g é p e z e t e  k é t  fő r é s z b ő l  á l lo t t :  e g y  
h á r o m lá b ú  á l lv á n y b ó l ,  m e ly r e  a  v é s ő t  e m e lő g é p p e l  
a  v í z  s z ín é ig  f e lh ú z tá k ,  to v á b b á  a  h a jó  e lő r e , h á tr a  
é s  o ld a lr a  v a ló  m o z g á s á r a  s z o lg á ló  k é s z ü lé k b ő l.  
A  z ú z ó v é s ő  e lh e ly e z é s i  v á z la t á t  a  2. ábrán, m íg  

a  v é s ő t  é s  b e lé  f o g o t t  a c é ln y e lv e t  a  3. ábrán m u t a t 

ju k  b e .

A  z ú z ó h a jó k  m u n k a e r e d m é n y e i a  s z ik la r é te g  
v a s ta g s á g á tó l ,  k e m é n y s é g é tő l  é s  a  v íz f o ly á s  á lta l  
o k o z o t t  n e h é z s é g e k  s z e r in t  v á lt o z ó a k  v o l t a k .  K e z 
d e t b e n  a z  e r e d m é n y e k  g y e n g é k  v o lta k ,  d e  a  g é p e k  
é s  fő le g  a  s z ik la v é s ő  m in ő s é g é b e n  b e á l lo t t  ja v u lá s

1. ábra. A  I I I .  ss. zúzóhajó. A z  em elvény  
középpontjában a sziklavéső

IŐB23-31

2. ábra. A  zúzóvéső vázla trajza  
3. ábra. A. véső a belé fogott acélnyelvvel

a  m u n k a e r e d m é n y e k e t  fo k o z a t o s a n  k e d v e z ő b b é  
t e t t é k  [2 ] .

A  z ú z ó h a jó k  e g y ik  le g fo n to s a b b  a lk a tr é s z e ,  
m e ly  a  s z a b á ly o z á s  m u n k á la ta in á l  a  le g n a g y o b b  

ig é n y b e v é te ln e k  v o l t  k i t é v e ,  a  sziklavéső v o l t .  
A z  e ls ő  v é s ő k e t  A n g liá b a n  k é s z í t e t t é k .  A  8  to n n a  
s ú ly ú  d a r a b o k a t  ö re g  p a tk ó k b ó l  k o v á c s o ltá k  ö s s z e  
é s  e z u t á n  a lsó  v é g é b e  a c é l  é l t  h e g e s z t e t t e k .  A  g y a 
k o r la t  b e b iz o n y í t o t t a ,  h o g y  e b b e n  a z  id ő b e n  le h e 

t e t l e n  v o l t  i ly e n  n a g y  d a r a b o k b a n  v a s a t  ú g y  k o v á 

c s o ln i,  h o g y  a z  t e lj e s e n  h o m o g é n  a n y a g o t  s z o lg á l 

t a s s o n .  A  g y a k r a n  is m é t lő d ő  ü té s e k  é s  a z  e b b ő l  
e r e d ő  r á z k ó d ta t á s  k ö v e t k e z t é b e n  a  k o v á c s o l t  v a s 
tö m e g  s z e m c s é s s é  v á l t  é s  h a m a r  e ltö r t .

A z  A l-D u n a  s z a b á ly o z á s t  v é g z ő  m ű v e z e tő s é g n e k  
r e n d k ív ü l  s o k  g o n d o t  o k o z o t t  é s  t ö b b le t k ö lt s é g e t  

j e le n t e t t  a  v é s ő k  s o r o z a to s  tö r é s e . K ís é r le t e t  t e t t e k  
a rr a  is , h o g y  a  k e t t é t ö r t  s z ik la v é s ő k e t  ö s s z e h e g e s z 
t e s s é k ,  a z o n b a n  e z  s ik e r r e  n e m  v e z e t e t t .

A  z a v a r ta la n  m u n k a  é r d e k é b e n  arra  is  k ís é r le te t  
t e t t e k  a  ta r tó s s á g  n ö v e lé s e  é r d e k é b e n , h o g y  a  v é s ő 
k e t  m in d e n  10  0 0 0  ü t é s  u tá n  a  fo r g a lo m b ó l k iv e t t é k  
é s  k ü lö n  erre  a  cé lr a  é p í t e t t  tá b o r i k e m e n c é b e n  k i 

i z z í t o t t á k  é s  la s s a n  le h ű t ö t té k .  E z  a  m e g o ld á s  t e t e 
m e s  k ö lt s é g e m e lk e d é s t  id é z e t t  e lő ,  a  c se re  a  m u n 
k á la t o k a t  id ő b e n  k é s le l t e t t e  é s  m in d e z e k e n  k ív ü l  
e le g e n d ő  m e n n y is é g b e n  ta r ta lé k  v é s ő k e t  is  tá r o ln i  
k e l le t t .

A  s o r o z a to s  tö r é s ,  a  k i iz z í tá s  k ö lt s é g e s  v o l t a  é s  
a  h a tá r id ő  f o ly t o n o s  e lto ló d á s a  arra  ö s z t ö n ö z t e  
a  s z a k é r tő k e t ,  h o g y  a  v é s ő k  a la k j á t  m e g v á lt o z t a s 
s á k  é s  a z t  acélöntvényből k é s z í t t e s s é k  e l . A z  e ls ő  
a c é lö n té s ű  s z ik la v é s ő k e t  N é m e to r s z á g b a n  a  K r u p p  
g y á r b a n  r e n d e lté k  m e g  lá g y  a c é lö n tv é n y b ő l .

K r u p p  a  f e la d a t á t  ú g y  o ld o t t a  m e g , k o g y  10—  
12 0 0 0  k g  s ú ly ú  t u s k ó k a t  ö n t ö t t ,  a z u tá n  g ő z k a la 
p á c s  é s  v íz s a j t ó k  a la t t  n y ú j t o t t a  k e l lő  a la k r a  
a  t u s k ó k a t ,  m a jd  2 ,5  m  h o s s z ú  a c é l  é k e t  h e g e s z t e t t  
b e lé . A  k a la p á lá s  é s  s a j to lá s  k ö v e tk e z t é b e n  a z  ö n t 
v é n y  a  lá g y  k o v á c s o l t v a s  tu la jd o n s á g a it  v e t t e  fe l.  
E z e k k e l  a  v é s ő k k e l  m á r ig e n  jó  e r e d m é n y e k e t  t u d 

B ányászati és K ohászati Lapok — ÖNTÖDE 23. évfo lyam  1972. 12. szám 283



tak elérni, ami a munka teljesítm ényében is lá t 
ható vo lt [3].

A vésőknek szerződés szerint 90 000 ütést kellett 
kibírniok és ezért a gyártó műnek szavatosságot is 
kellett vállalnia. Ha- a véső 25 000— 90 000 ütés 
között v á lt hasznavehetetlenné, akkor az ütések  
számának megfelelő arányos összeget fizették  ki 
a gyárnak, ha pedig a véső 25 000 ütés e lő tt tört 
el, vagy  kopott el, akkor a gyárnak fizetés nem  
járt.

E  szigorú feltételeknek hosszú időn át csak 
a Krupp vésők feleltek meg, voltak azonban ezek 
között is olyanok, am elyek az előírt ütésszám  
elő tt törtek el.

A  követelt igénybevétel óriási volt, így  a  vésők  
méreteinek szokatlanul nagynak, anyaguknak pe 
dig a  leglágyabb és legszívósabbnak kellett lenni. 
A vésőknek csak az egyik része készült lágy anyag 
ból —  m int azt a Krupp gyár is készítette — , mert 
ez nem volt képes ellenállni a zúzandó sziklák ke 
m ény anyagának. Éppen ezért egy  keményebb  
betétet dolgoztak be a vésőbe, m ely a tu lajdon 
képpeni zózúrészt képezte. Ennek a kem ény rész 
nek és az azt burkoló lágyabb acéltöm eggel való  
szilárd és a hatalm as ütéseknek ellenálló összedol
gozása képezte a gyártás fő nehézségét.

Miután a munkálatoknál a  Krupp vésőkkel is 
ism étlődtek meghibásodások, az állami vasm űvek  
diósgyőri gyárában is kísérleteket kezdtek a vésők  
gyártására. A mindinkább fejlődő és kiváló teljesít 
m ényeket elérő diósgyőri acélöntődében a kísérle 
tek során sok nehézséggel kellett megküzdeni. 
Az első vésők nem sikerültek tökéletesen, néhány 
ezer ütés után törtek. A  lankadatlan munka és k i
tartás bám ulatos előrehaladással párosult úgy, 
hogy végül sikerült a  sziklavésőket kiváló minőség 
ben előállítani [4].

E z a diósgyőri gyár műszaki gárdájának annál 
nagyobb dicsőségére vált, mert a vésőket csak mint

4. ábra. A diósgyőri sziklazúzó véső acélbetéttel

lágy öntvényt készítették el, vagyis öntés után nem  
nyújtották ki, tehát a Krupp-el járás tói teljesen 
eltérő módon gyártották.

Nem  kis gondot okozott az acélbeleknek a beol
vasztása, mert D iósgyőr Krupptól eltérőleg az acél
beleket nem behegesztéssel, hanem beolvasztással 
oldotta meg. Ez az eljárás sikerült, sőt a  diósgyőri 
gyár öreg vésőkbe is tudott ríj betéteket beleol- 
vasztani. A diósgyőri sziklavésők alakja és méretei 
a 4. ábrán látható.

Mint az akkori kor műszaki szakírója írta : 
,,a  technikának és speciálisan a m agyar iparnak ez 
minden esetre a  non plus ultrája” .

Eredetileg a  sziklavésők élettartam át 90 000 
ütésben állapították meg, később ezt 150 000 ütésre 
em elték fel. 1887-ben D iósgyőrnek olyan vésője is 
volt, am ely 250 000 ütést is kibírt és csak a term é
szetes kopás következtében vonták ki a forgalom 
ból.

A  magyar öntőiparnak ezt a kiváló term ékét az 
1896. évi ezredéves kiállításon is bem utatták. A ki
állításon bem utatott acélbetétekből két darabot 
a Közlekedési Múzeumban őriztek meg, majd az 
1960-ban Diósgyőrben m egnyílt K özponti K ohá 
szati Múzeumban 1 darabot, és az 1969-ben B uda 
pesten m egnyílt Öntödei Múzeumban 1 darabot 
helyeztek el, m int a X IX . század végei magyar 
acélöntészet egyik kiváló termékét.

ö. ábra. Diósgyőri öntésű sziklavéső acélbetét

Az Öntödei Múzeumban elhelyezett sziklavéső  
acélbetétét (5. ábra) a Lenin Kohászati Művek 
laboratóriumában m egvizsgáltattuk, melynek ered 
m ényeit a  következőkben ismertetjük [5]:

Vegyi összetétel

Az elemzési adatok szerint az acélbetét anyaga  
az MSZ A. 70.11 minőség előírásainak felel meg.

no/y' (J
Si%

M n% p % S ° /  ö  /о

0 ,5 6 0 ,2 3 (U S 0 .0 2 7 0 ,0 2 5

S zö vetői zsyá Ui 1

Az acélbetét közvetlen éléből k ivett csiszolat szö 
vetképe: perlites +  ferrites szövet. H elyenként k i 
sebb mértékű ferrithálós kiválások láthatók. 
Az éltől befelé 30 mm-re perlites +  ferrites alapszö-

2 8 4 B án y ásza ti es K ohászati L apok  — Ö NTÖDE 23. év fo lyam  1972, 12. szám



I

6. ábra. Szövetfelvétel ÍOOX nagyításban 8. ábra. Szövetfelvétel 100 X nagyításban

vet. Az előbbiektől eltérően nagyobb méretű ferrit- 
hálós kiválások láthatók (6., 7., 8., 9. ábra).

Az acélbetét mindkét végén a zárványtartalom  
a J. K . skála szerint : A1 4 szulfidos +  С\ 5 szilikátos 
jellegű zárvány osság.

A Baum an lenyom aton kéndúsulás nem látható. 
Mint az elm ondottakból is látható, a magyar ön- 
tészet az ország minden jelentős munkálatánál 
nagy h ivatást tö ltö tt és tö lt be. A diósgyőri szikla 
vésők gyártásának leírása öntészettörténetünk  
egyik kiemelkedő esem ényét képviseli. A szikla véső 
acélbetétének eredeti darabja pedig az Öntödei 
Múzeumnak becses X IX . századbeli dokum en 
tuma.
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Könyvism ertetés

Stölzel, K .:  G iessereip rozesslechn ik . (Öntödei fo ly a 
mattechnika) A V E B  D eu tsch e r  V erlag  fü r  G ru n d s to ff 
in d u s tr ie  k ia d á sá b a n  1971-ben L ipcsében  m e g je len t 245 
o ld a las  k ö n y v  148 á b r á t  és 13 tá b lá z a to t  ta r ta lm a z . A ra  
32,—  N D K  m á rk a .

A k o rsze rű , a u to m a t iz á l t  ö n tö d e i g y á r tá s  n em  eléged 
h e t  m eg  az egyes g y á r tá s i  ré sz fo ly am a to k  egyszerű  eg y 
m á s u tá n  so ro lásáv a l. E re d m é n y e s  fe jlő d és t csak  ú g y  le 
h e t  e lérn i, h a  a  g y á r tá s i  f o ly a m a to t k o m plex  egységnek  
te k in tjü k ,  m e ly b en  a  m e g h a tá ro z o tt  ré sz fe lad a to k  el 
v égzésére szolgáló  szak aszo k  k ö z ö tt szoros e g y ü t tm ű k ö 
d é s t és o p tim á lis  k ö lc sö n h a tá s t kell m eg v a ló s ítan i.

A  szak iro d a lo m  k e v e se t fog la lkoz ik  a  k o m p lex  ön t- 
v é n y g y á r tá ssa l. E n n ek  a  k ö n y v n ek  a  cé lja , h o g y  az  ö n 
tö d e i fo ly a m a to k b a n  való  log ikus g o n d o lk o d ásm ó d o t 
fejlessze, am e ly  n é lk ü l az a u to m a tiz á lá s b a n  re jlő  le h e tő 
ségek  n em  is a k n á z h a tó k  ki. A te rm e lé s i fe la d a to k  p o n to s  
ism ere te  ép p o ly  fo n to s , m in t a  fo ly a m a to k n a k  tu d o m á 
nyos a la p o n  való  ö sszehango lása .

A  k ö n y v  a la p v e tő  ö n tö d e i ism e re te k e t té te le z  fel, és az 
ö n tö d e i f e la d a to k a t  az  an y a g  és a  h ő  á ra m lá s i ren d sz e re 
k é n t tá rg y a lja . A z ö n tv é n y  a  fo rm a  és a  fo ly ék o n y  fém  
k ö lc sö n h a tá sá n a k  e red m én y e . A fo ly a m a to k  ism étlődési 
sebessége a  te rm e lék en y ség  m e g h a tá ro z ó ja . A g y á r tá s i  
fo ly a m a to t a  m a g a  b o n y o lu lt ö sszefüggéseiben  v iz sgá lva  
helyesen  kell m e g v á la sz tan i a  m e g h a tá ro z ó  fo ly a m a to t, 
m ely  az ü ze m id ő k e t is m eg szab ja , és en n e k  fig y e lem b e 
v é te lév e l kell a  te ch n o ló g ia i ré sz fe la d a to k a t és ezek  ele 
m e it m e g v á la sz tan i.

A  k o m p lex  ö n tö d e i fo ly a m a t m e g h a tá ro z ó  része  az 
ö n tv ó n y k ész íté s , ehhez kell a lk a lm az k o d n ia  a  h o m o k e lő 
kész ítésnek , ö n té sn ek , ü r íté sn e k  és az  ezekke l k a p c so la 
to s  szá llítá s i fe la d a to k n a k  is.

A  szerző  a  p ro b lé m á k a t és ezek  m eg o ld ásán ak  m ó d já t 
a  h o m o k fo rm áz ás  p é ld á já n  m u ta t j a  be, de é r te lem sze 
rű e n  m á s  fo ly a m a to k ra  is a lk a lm a z h a tó . K ü lö n ö s  fig y e l 
m e t szen te l a  ré sz fo ly am a to k  ö sszeh an g o lására .

A k ö n y v  e lső so rb an  ö n tö d e i fe jlesz tésse l, te c h n o ló g iá 
v a l és gépesítésse l fog lalkozó  m ű sz a k ia k  h aszn o s  t a 
n ác sad ó ja .

G M

D ipl. In g . Waldemar Gesell (S ta a tlich e  In g e n ie u r 
schu le  fü r  M asch inenw esen , B eckum )

„ A d a to k  a p n e u m a tik u sa n  tö m ö r ítő  form á zó g ép ek  
m ű k ö d éséh ez” . W e std e u tsc h e r  V erlag . K ö ln  u n d  O p la 
den , 78 o ldal. 66 á b ra . 2 tá b lá z a t .

A z ö n té sz e ti szak iro d a lo m b ó l jó l ism e rt szerző  az ö t 
fe jeze tre  o s z to t t  m ű v é b e n  a  m a g fú v ó  és m ag lövő  gépek  
m űködése , a  m ag szek ró n y b en  és a  gépben , tö m ö ríté s  k ö z 
ben  le já tszó d ó  fo ly a m a to k  ta n u lm á n y o z á sá ra  v é g z e tt 
k u ta tá s a iró l  szám ol be. A z is m e r te te t t  k u ta tá s o k  1952-ig, 
azaz  a  m ag lövő  g ép ek  m eg je lenéséig  n y ú ln a k  vissza. 
K á r , h o g y  a  k ö n y v  csak  1966-ban  je le n t m eg  és a  
K iad ó  1971-ben k ü ld te  m eg  ism erte té sre .

A  k ö n y v  fe jeze te i:

1. C é lk itűzés
2. A  m a g sze k ré n y b en  le já tszó d ó  fo ly am a to k
3. A  g ép b en  le já tszó d ó  fo ly a m a to k
4. Ö sszefoglalás
5. I ro d a lo m .

A  szerző  k ísé rle te in ek  te rjed e lm e  és m élysége csak  a  
sz o v je t sz ak iro d a lo m b an  ta lá lh a tó  tém afe ldo lgozássa l 
h a s o n líth a tó  össze.

A  k ü lö n b ö ző  v iz sg á la ti m ódszerekke l, fő k é n t a  k e 
m én y ség  e lo sz lásá t, a  levegő  e lveze tés  m ó d já t,  a  m ag- 
sz e k rén y -tö lté s i fo ly a m a to t, a  lö v ő h en g er m ű k ö d ésé t, a  
m ag fú v ás  és lövés je llem ző it v iz sg á lták . R e n d k ív ü l é r 
d ekesek  és m eggyőzőek  a  m ag szek rén y ek b en , lövő h e n 
g e rek b en  v égbem enő  hom o k m o zg ás fényképezése  ú t já n  
k a p o t t  in fo rm ác ió k . N em  kevésbé  érdekes, azon  m ai

n ap ig  is igen  e l te r je d t,  h ib á s  n éz e t e llenőrzésére v ég z e tt 
v iz sgá la tok , m e ly  sz e rin t a  m ag lövő  g ép ek b en  a  h o m ok  
és levegő n em  k ev e red ik . A  v iz sg á la to k  eg y é rte lm ű en  
b iz o n y ítjá k , h o g y  a  m ag lövő  gépek  lö v ő h en g eréb en  a  s ű 
r í t e t t  levegő a  hom okosz lopon  á th a la d , azaz  eb b en  az 
e se tb en  is hom ok-levegő  k ev e rék  a lak u l ki. A  k é t  m ó d 
szer k ö z ö tti lényeges e l té ré s t a  hom ok-levegő  k ev e rék  
h a lad á s i sebessége képezi.

E  k ir a g a d o tt  p é ld a  is b iz o n y ítja  a  k ö n y v b e n  ism e r te 
t e t t  v iz sg á la to k  fo n to ssá g á t te rv e ző k , g y a k o r la ti  s z a k 
em berek , eg y e tem i h a llg a tó k  sz á m á ra  e g y a rá n t.

V. Á.

G iessereL W örterb u ch . D eu tsch -E n g lisch , E n glisch - 
D eu tsch . (Öntészeti szótár. Ném et— angol, angol— német./ 
K ia d ta  a  V ere in  D e u tsc h e r  G iessere ifach leu te  a  Gies 
se re i-V erlag  G. m . b . H v g o n d o zá sá b an  D ü sse ld o rfb an  
1971-ben 272 o lda lon . Á ra  z seb k ö n y v  fo rm á tu m b a n , 
m ű a n y a g  k ö té sb e n  28,—  n y u g a tn é m e t m á rk a .

A z első á tfo g ó  n é m e t— ango l, v a la m in t ango l— n é m e t 
ö n té sze ti s z a k sz ó tá r  összesen 7500 fo g a lm a t ta r ta lm a z . 
A  s z ó tá r  c ím szav a i felö lelik  az a lap -  és seg éd an y ag o k , a  
b eren d ezések  és g y á r tó e ljá rá so k  k ö ré t a  vas-, acél, 
tem p er-, fém - és n y o m áso s  ö n té sz e t te rü le té rő l.

A  sz ó tá rb a n  m e g ta lá lju k  az  a lapozó  sz a k tu d o m á n y o k  
—  m in t  a  m e ta llu rg ia  és f é m ta n  — , a  h a tá r te rü le te k  
(szá llítá s te ch n ik a , a n y a g v iz sg á la t, h eg e sz té s tec h n ik a  
s tb .) , v a la m in t a  m u n k ae lő k ész íté s , a  k e resk ed e lem  és az 
ü zem g azd aság  c ím szav a it. A  sz ó tá r  az  ö n té sze t le g ú jab b  
fejlődési á l la p o tá t  tü k rö z i és ta r ta lm a z z a  az  U S A -ban  
h a sz n á la to s  —  az  eu ró p a i an g o ltó l e lté rő  —  k ife jezése 
k e t.

E z t  a  k o rsze rű  s z ó tá r t  e lső so rban  a  k ü lfö ld i szak iro d a - 
lom  ta n u lm á n y o z ó i és fo rd ító i h a s z n á lh a tjá k  e re d m é 
n yesen  .

Py

S ta h lfeh lera tla s (A cé lh ib a-a tlasz ). A  szerző k o llek tív a  
á l ta l  ír t ,  260 o lda las , 365 fé n y k é p e t ta r ta lm a z ó  a t la s z t  
a  V E B  D e u ts c h e r  V erlag  fü r  G ru n d s to ff in d u s tr ie , L e ip 
z ig  a d ta  k i. Á ra  v ászo n k ö té sb en  48,—  N D K  m á rk a .

A z acé la tla sz  cé lja , h o g y  az acél ön tése , hengerlése  
és k o v ácso lá sa  so rán  k e le tk e z e tt  h ib á k  rendszerezésével, 
m egnevezésük  egységesítéséve l a  szak m a i é le tb e n  és a  
m inőség i k ifogások  m egbeszéléseko r való  jo b b  m e g é r té s t 
seg ítse  elő, és e z á lta l a  v a s k o h á sz a ti te rm é k e k  m in ő sé 
g ének  ja v ítá sá h o z  já ru ljo n  hozzá.

A z acé lh ib ák  ren d szerezéséb en  az  Acélhiba-atlasz 
ú t tö r ő  és h éz ag p ó tló  m ű.

A  k ö n y v  leg te rjed e lm eseb b  fe jeze te  a  fe lü le ti h ib á k 
k a l fog lalkozik , m e ly ek  tü sk ö k ö n , ö n tö t t  szá lak o n , h e n 
g e re lt, k o v ác so lt és s a j to l t  acélon , lem ezeken , sza lag o 
kon , csöveken  és h id eg en  h ú z o t t  és h a j l í to t t  p ro filokon  
ta p a s z ta lh a tó k .

A  k ö v e tk ező  fe jeze tek  —  h aso n ló  c so p o rto s ítá sb a n  —- 
a  belső  h ib á k a t ,  ill. a  m é re t-  és m é re te l té ré s e k e t tá rg y a l 
já k .

A  k é t  u to lsó , rö v id e b b  fe jeze t a  sz ö v e tb e n  elő fo rdu ló  
h ib á k a t ,  v a la m in t az  egyéb  h ib á k a t  ism erte ti.

A z a tla sz  összesen  m in te g y  240 h ib a je len sé g e t t á r 
g y a l. M inden  egyes h ib á t  e lőször n é h á n y  m o n d a tb a n  
leír, m a jd  fe lso ro lja  a  h ib a  lehe tséges o k a it, e z u tá n  k i té r  
a  h ib a  m egelőzésének  lehető ségeire . E z u tá n  a  h ib a  ja v í 
tá s á v a l k ap c so la to s  ta n á c s o k a t  és m eg jeg y zések e t közöl. 
M inden  h ib a je len sé g e t egy  v a g y  tö b b  k itű n ő  m inőségű  
fén y k é p  illu sz trá l, je llegze tes  p é ld á k  b e m u ta tá s á v a l.

A  k ö n y v e t e lső so rb an  ac é lm ű v ek  k o h ásza i, te c h n o ló 
gusai, v a la m in t acé lö n tö d e i tech n o ló g u so k  h a s z n á lh a t 
j á k  m u n k á ju k b a n , d e  az  acé lok  fe ld o lg o zásáb an  ré s z t 
v ev ő  an y ag - és m inőségv izsgálók , v a la m in t egyéb  m ű 
sz ak ia k  m u n k á já b a n  is n a g y  seg ítség e t je len t.

GM
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Szabványosítási h írek

F e lh ív ju k  o lv asó in k  f ig y e lm é t a  k ö z e lm ú ltb a n  m eg 
je le n t  a lá b b i ö n té sze ti tá rg y ú  k ü lfö ld i sz ab v á n y o k ra . 
A  sz a b v á n y o k  a  M ag y ar S zab v á n y ü g y i H iv a ta lb a n  az 
é rd e k lő d ő k  ren d e lk ezésé re  á lln ak .

Csehszlovák

ÖSN 13 8200 (1970) T em p erv as  cső idom ok . Á tte k in té s . 
ÖSN 13 8201 (1970) T em p erv as  cső idom ok. Á tte k in té s . 

M űszak i sz á llítá s i fe lté te lek
ÖSN 42 1221 (1971) Ö n tésze ti n y e rsv a s . M űszak i szá llí 

tá s i  fe lté te le k

Lengyel

P N -71 /H -81765  Ö n tésze ti h o rg a n y ö tv ö z e te k . T ö m b ö k  
jPN -71/H -83125 A n tim o n n a l ö tv ö z ö tt  ö n tö ttv a s .  M inő 

ségek

Rom án

STAS 669—-70 T e m p erö n tv én y e k . M inőségek  és m ű 
szak i e lő írások

STA S 6071— 70 G ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s .  Á lta lá n o s  e lő 
íráso k

Svájc

V SM  10692— 1971 T em p erö n tv é n y e k . F o g a lm a k , t u la j 
d o nságok , á tv é te l

Svéd

M NC 706 (1971) G ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s .  Á tte k in té s  
M NC 705 (1971) L em ezg ra fito s  ö n tö t tv a s .  Á tte k in té s  
M NC 707 (1971) F e k e te  te m p e rv a s . Á tte k in té s  
M NC 708 (1971) Ö tv ö z ö tt  feh é r ö n tö t tv a s

K . E.

Ü zem i hír

A  C sepeli F é m m ű  197 1  év i fém ö n tv én y g y á rtá sa

A  C sepeli F é m m ű  F o rm a ö n tö d e  g y áreg y ség én ek  
üzem ei 1971. év i te rm e lé sü k e t az ü zem g azd aság i o sz tá ly  
a d a ta i  a la p já n  a  k ö v e tk ez ő k  sz e r in t te l je s í te t té k  to n n á 
b an  :

1. Könnyűfém jormaöntöde 1970 1971

K ö n n y ű fé m  ö n tv é n y  h o m o k  (kézi) 229,4 164,2
K ö n n y ű fé m  ö n tv é n y  h o m o k  (gépi) 1348,0 601,9
K ö n n y ű fé m  ö n tv é n y  (kokilla) bel-

fö ld i .................................................. 683,7 1294,2
K ö n n y ű fé m  ö n t v én y  (kokilla) k iv ite l 956,7 1260,8
Ö tv ö z ö tt  a lu m ín iu m  tö m b  ............ 34,3 0,8
A lu m ín iu m  e lő ö tv ö ze ti tö m b  . . . . 0,1 —

3152,2 3321,9
2. Nehézfém formaöntöde

K ö n n y ű fé m  ö n tv é n y  h o m o k  (kézi) _ 45,1
K ö n n y ű fé m  ö n tv é n y  h o m o k  (gépi) 91,2

136,3
B ro n z-réz  h o m o k  ö n t v é n y .............. 455,8 312,1
B ro n z-réz  k o k illa  ö n t v é n y .............. 222,1 1,2

215,2B ro n z-réz  ce n tr ifu g á l ö n tv é n y  . . . 373,7
S árg aréz  h o m o k  ö n t v é n y ................ 78,6 40,0
S árg aréz  k o k illa  ö n t v é n y ................ 13,5 1,9
S árg aréz  ce n tr ifu g á l ö n tv é n y  . . . . 10,8 5,5
R ézfosz fo r tö m b  ......... '..................... 72,1 120,5
C sap á g y fé m -k iö n té s ............................ 16,3 15,8
Ó lom bronz sz ín fém ből ..................... 11,5 —
Ó lom bronz c s ő b ő l .............................. 1,6 —
C ink ö n tv é n y  ..................................... 1,5 —
C ink tö m b  . . .  ' . .................................. — 314,6
Ó lom bronz ö n tv é n y  ......................... — 0,3

1257,5 1027,1

Krétai József

/ 3 Z 

Ö n tö d e i

O r s z á g o s  ^ d A a g y a r  [ b á n y á s z a t i  ás [ k o h á s z a t i  kz g y e s ü l e t  

O z a k o s z t á l y á n a k  v e ze tő sé g e  és a z  Ö n t ö d e  s z e r k e s z t ő b i z o t t s á g a  

minden kedves olvasónknak  

e r e d m é n y e k b e n  g a z d a g ,  b o l d o g  új  é v e t  k í v á n
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Szakosztályi hírek

S za k o sztá ly u n k  O k tatási B izo ttsá g a  e lő ze te s  v e z e tő 
ség i h atározatok  é s  m u n k a terv e  a la p já n  1971 o k tó b eré 
b en  n a g y  m u n k á b a  fo g o tt: tec h n ik u s-m é rn ö k  to v á b b 
k ép ző  ta n fo ly a m o k  sz er v ezéséb e . K b. 150, ö n tö d év e l 
ren d e lk ező  v á lla la th o z  é s  sz ö v e tk e ze th ez  k ü ld tü n k  k i 
k ö r le v e le t  fe lm é r é s  cé ljáb ó l. A  b e fu to tt  v á la sz o k  k o 
m o ly  érd ek lő d ésrő l te tte k  ta n ú b izo n y sá g o t.

A  ta n fo ly a m o k  r é sz v é te li d íja so k  vo ltak ; a m e ly e t  a 
k ije lö lt  és b e je le n te tt  r é sz tv e v ő k  u tá n  a  v á lla la to k  f i 
ze ttek  be. A  r é sz v é te li d íj a z  O M BK E jo g ita g  v á l la 
la ta i d o lg o zó in a k  é s  e g y é n i ta g ja in k  részére  495 Ft 
v o lt  fe jen k é n t, k ü lö n b en  605 F t/fő . V a la m e ly  ta n fo ly a 
m o t csa k  ab ban  a z  ese tb en  tu d tu k  b e in d íta n i, h a  a 
ré sz tv ev ő k  sz á m a  e lé r te  a  25 fő t, m ert a ta n fo ly a m  
a n y a g ia k b a n  csak  e z  ese tb en  ön hordó , a z a z  csak  ez  
ese tb e n  tu d ju k  fed ez n i a  v e le já r ó  k ö lts é g e k e t  (előad ói, 
ta n fo ly a m -fe le lő s i é s  e llen ő r i d íj, v e t íté s i k ö ltség , p o s 
tázás, n y o m d a  stb .).

A  m eg h ird e te tt  12 a lte r n a t ív a  k ö zü l e leg en d ő  szám ú  
b e je le n té s  a la p já n  a z  a lá b b i ta n fo ly a m o k a t tu d tu k  b e 
in d íta n i :

1. A  k o rszerű  n y o m á so s ö n té s  tec h n o ló g iá ja ;
2. A  k orszerű  v a so lv a sz tá s  m ó d szere i;
3. Ü j irá n y za to k  a h o m o k elő k ész ítés , a  h o m o k - és 

fo rm á zó k ev erék ek  v iz sg á la ta  é s  a  fo rm á zá s-tech 
n o ló g ia  terü le tén .

M in d h árom  ta n fo ly a m  55 ó rá s v o lt , eb b ő l 40, i l le tv e  
45 óra e lő a d á s, 10, i l le tv e  5 óra  k o n z u ltá c ió  é s  5 óra  
ü zem lá to g a tá s. A z  u tó b b it  a z  1. ta n fo ly a m n á l A p con  a 
Q u a lita l V á lla la tn á l, a  2— 3. ta n fo ly a m n á l a C sep eli 
V as és  A cé lö n tö d ék b en  b o n y o líto ttu k  le.

M iv e l a z  1. ta n fo ly a m ra  a  leg tö b b  ré sz tv e v ő t — 
25 fő t  —■ a z  a p c i Q u a lita l je le n te tte  b e, a z z a l a  f e lt é 
te lle l, h o g y  e z t  a  lé tsz á m o t csak  a k k or tu d ja  a  te r m e 
lé sb ő l n é lk ü lö zn i, h a  a  ta n fo ly a m o t A p con  ren d ezzü k , 
íg y  e z t  a  ta n fo ly a m o t k ih e ly e z v e  A p con  tarto ttu k . A  
m á sik  k é t  ta n fo ly a m  sz ín h e ly e  E g y esü le tü n k  e lő a d ó 
term e v o lt.

T a n fo ly a m a in k a t d é le lő tt  ta r to ttu k  h e te n te  eg y  a lk a 
lo m m a l, A p con  3, le g in k á b b  4 óráva l, B u d a p esten  4— 6, 
leg in k á b b  5 óráva l. A z  a p c i ta n fo ly a m  k iv é te lé v e l  ig y e 
k eztü n k  a z  ó ra ren d et ú g y  ö ssz eá llíta n i, h o g y  m in d en  
e lő a d á si n ap on  k é t  e lő a d ó  ta rtso n  órák at, m er t a z  ily en  
m eg o ld á s k ö n n y eb b  m in d  a  h a llg a tó sá g n a k , m in d  az  
e lőad ón ak . A z eg y e s  ta n fo ly a m o k  a n y a g a  a  k ö v etk ező  
v o lt  (záró je lb en  a z  e lő a d ó k  szerep e ln ek ) :
1. Nyomásos öntés (tanfolyam -felelős: dr. P ilissy Lajos,

ellenőr: Nagy János)
A n y o m á so s  ö n tés e lv e , ren d szerezése  é s  ö ssze 

h a so n lítá sa  m ás ö n tő e ljá rá so k k a l 
(Dr. P il is s y  L ajos) 5 óra

A  k isn y o m á sú  ö n té s  (Dr. P ilis sy  L ajos) 3 óra
A n y o m á so s ö n té s  e lm é le te  (T arján  B éla ) 6 óra
N y o m á so s ö n té sze ti ö tv ö ze te k  (dr. P ilis sy  L ajos) 5 óra  
O lv a sztó b eren d ezések , fém a d a g o lá s  

(Dr. P ilis sy  L ajos) 4 óra
A  n y o m á so s  ö n té s  tec h n o ló g iá ja  (Im re Ján os) 5 óra
N y o m á so s ö n té sze ti b ev o n ó - é s  k en ő a n y a g o k

(Im re Ján os) 4 óra
M u n k a v éd e lm i é s  b iz to n sá g tech n ik a i ism eretek

(Im re Ján os) 2 óra
A n y o m á so s ö n té sszerszá m o k  an y a g a

(T arján  B é la ) 6 óra
M éréstech n ik a i é s  a u to m a tizá lá s i p ro b lém á k  

(B en esch  F eren c) 5 óra

2. Vasolvasztás (tan fo lyam -felelős: Dr. Pilissy Lajos, 
ellenőr: Szam osi Gyula)

A  k u p o ló  sz er k e ze tén ek  é s  tü z e lé sm ó d já n a k  
fe j lő d é se  (Dr. V arga  F eren c) 2 óra

A m eta llu rg ia i k u p o ló  (Dr. V arga  F eren c) 1 óra

A  fo rró sze les  k u p o ló k  é s  a  h a za i ta p a sz ta la to k  
(K ovács L ászló ) 3 óra

F ö ld g á z- é s  o la jp ó ttü z e lé sű  k u p o ló k
(Dr. T a m á sk o v ics  N án d or é s  dr. T a k á cs T ibor) 4 óra  

A  k u p o lá s  v a so ív a sz tá s  m eta llu rg iá ja
(G örög M.) 3 óra

A k u p o ló s  v a so lv a sz tá s  g y a k o rla ta  
(F e in er  Sánd or) 3 óra

A z in d u k c ió s  v a so lv a sz tó  k e m en cé k  v illa m o s  
a la p ja i é s  sz er k e ze te  (V ári József) 4 óra

A z in d u k c ió s  k em en cék  fa la za ta , b é lé s ta r tó s 
sá g a  (Dr. V örösn é, Dr. F aragó  E lza) 2 óra

S z im p le x  és  d u p lex  v a so lv a sz tá s i m ó d szerek
(H avasi L.) 4 óra

G yak orla ti ta p a sz ta la to k  a z  in d u k c ió s  v a s 
o lv a sz tá sró l (B aráz A n d rás) 2 óra

A b eté ta n y a g ; m ó d o sítá s  é s  m ik ro ö tv ö zés
(Dr. V örösn é) 3 óra

K é n te len ítő  m ó d szerek  é s  g á zm e ta llu r g ia i
e ljá rá so k  (Dr. V arga  F eren c) 3 óra

A  v a so lv a sz tá s  k orszerű  v e g y i e llen ő rz ése  
(Dr. M ach er F rigyes) 3 óra

A v a so lv a sz tá s  k orszerű  m ech a n ik a i é s  
tech n o ló g ia i e llen ő rz ése  (K ovács L ászló) 3 óra

3. H om okelőkészítés (tanfolyam -felelős: Tamás István, 
ellenőr: Maréchal Károly)

A fo rm á zó h o m o k k a l szem b en  tá m a sz to tt  ú jab b  
k ö v e te lm é n y e k  (H ev en esi G yörgy) 4 óra

A form á zó h o m o k  e llen ő rz ésé n e k  k orszerű  
m ó d szere i (H ev en esi G yörgy) 8 óra

A form á zó h o m o k o k  e lő k é sz íté sén ek  sz em p o n tja i
(k everés, h ű tés) (B en y o v szk y  M óric) 6 óra

K orszerű  form á zó  m ó d szerek  é s  b ere n d ezése ik
(P in tér  A n d rás) 8 óra

V ízü v eg e s  é s  h é jk é sz ítő  e ljá rá so k  (B arna L ászló ) 6 óra
C old - és  h o t-b o x  e ljá rá so k  (B ak ó K ároly) 6 óra
F o ly ék o n y  v íz ü v e g e s  e ljá rá so k  (S zen d e G yörgy) 2 óra

A  b e je le n te tte k  sz á m a  a z  eg y e s  ta n fo ly a m o k o n  a  
k ö v etk ező  v o lt:
1. sz . (N y o m á so s öntő) 46 fő  12 v á lla la ttó l
2. sz. (V aso lvasztás) 34 fő  18 v á lla la ttó l
3. sz. (H o m o k elő k ész ítés) 52 fő  26 v á lla la ttó l
Ö sszesen : 130 fő  35 v á lla la ttó l

(K ét h a llg a tó  k é t  ta n fo ly a m o t i s  lá to g a to tt. A  v á lla 
la to k  eg y  ré sze  2, s ő t  3 ta n fo ly a m ra  is  b e n e v e z te  tec h 
n ik u sa it  és m érn ök eit.)

E gyrészt a  ta n fo ly a m o k  g o n d o s e lő k é sz íté se , m á s 
rész t jó n ev ű  sza k em b erek n ek  e lő a d ó k én t v a ló  fe lk é 
ré se  m eg h o zta  a  v á r t  s ik er t, m er t ta n fo ly a m a in k n a k  
—  a la tta  é s  u tá n a  is  —  ig en  jó v o lt  a  v isszh a n g ja , a 
Q u a lita l k iv é te lé v e l  k ics i v o lt  a  le m o rzso ló d á s is .

M in d ezek en  fe lb u z d u lv a  e lh a tá ro z tu k , h o g y  1973 ja 
n u árjáb an  ism ét b e in d ítu n k  3 ta n fo ly a m o t. E zek  té m a 
k ö rét ism ét ú g y  ig y ek szü n k  m eg v á la sz ta n i, h o g y  á lta 
lá n o s ér d e k lő d ésre  ta rth a ssa n a k  sz á m o t a zá lta l, hogy  
n ép g a zd a sá g i sz in ten  n é z v e  is  je le n tő s  és  érd ek es  té m á 
k a t tű zü n k  n a p iren d re . E g y ik  ta n fo ly a m u n k  m ár m ost  
b izo n y o sra  v eh ető , e z  p ed ig  a z  ö n tö d e i P o re lh á r ítá s i 
B izo ttsá g g a l k ö zö sen  szer v eze n d ő  P o re lh á r ítá s  c. ta n 
fo ly a m , a m e ly  b e ille sz k e d ik  a z  ország, ső t  a z  EN SZ  
k ö rn y eze tv éd e lm i k o n cep ció ib a .

V ég ü l ez t a z  a lk a lm a t sz er e tn é m  m eg ra g a d n i arra, 
h o g y  a z  O k ta tási B izo ttsá g  é s  a  S za k o sztá ly  v ez e tő sé g e  
n ev éb en  k ö szö n e tem et fe je z z e m  k i m in d  a ta n fo ly a m  
e lő a d ó in a k , fe le lő se in e k  é s  e llen ő re in ek  fára d sá g o s és 
á ld o za to s m u n k á ju k ért, m in d  a ta n fo ly a m o k  le b o n y o lí 
tá sá b a n  részt v e v ő  v á lla la to k n a k , m in d  p ed ig  azok n ak  
a  v á lla la ti v ez e tő k n e k , ak ik  m eg értő  m a gatartásu k k a l 
ta n fo ly a m a in k  b e in d ítá sá t  le h e tő v é  te tték .

Py
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Hazai alumínium ipari hírek

A z ú j a jkai timföldgyárban a u g u sz tu s  h ó n a p b a n  m e g 
k ezd ő d te k  a k é t  a u to k lá v so r o s  b a u x it fe ltá r á s  e lő k é sz í 
té sére  a m u n k á la to k .

*

A  magyaróvári timjöldgyárban a  25 e t /é v  k a p a c itá s 
b ő v íté s  k ere tén  b e lü l a u g u sz tu s  h ó n a p b a n  m e g k e z d ő d 
t e k  a  2 d b  25 m 2-es IM P E R IA L  szű rő k  b e é p íté s i m u n 
k á i.

*
1972. I X .  5 — 14. k ö z ö t t  a lu m ín iu m k o h á sza ti s z a k ‘ 

ér tő i d e le g á c ió  ta n u lm á n y o z ta  a  s z o v j e t — m a g y a r  t u d o 
m á n y o s  e g y ü ttm ű k ö d é s  k ere téb en  az Irkutszki A lum í

niumkohóban a z  a lu m ín iu m  e le k tr o líz is t , a  d u r v a h u za l 
ö n tv e h e n g e r lé s t , a k o h ó g é p e s íté s t , v a la m in t  az  e lért 
m ű sz a k i-g a z d a sá g i p a ra m éter ek e t .

*

A  m é ly n y o m o t  fó lia v á la sz té k  b ő v íté se  te r ü le té n  f. é v 
b en  4 — 5 új ter m é k típ u s  g y á r tá sá t  k ezd ik  m eg  a  K ő 
bányai Könnyűje mműben.

*

A Kőbányai Könnyűfémmű a  s z é tv á la s z to t t  fó lia  e l 
s z á m o lá sá ra  1972. sz ep te m b er  1 -tó l sz á m ító g é p e s  m ó d 
szer t a lk a lm a z.

*

A  Székesfehérvári K önnyűfém m ű  te r m e lé s irá n y ítá s i 
ren d szerén ek  fe j le sz té se  k ere téb en  a  g y á r tá s  b iz o n y la ti 
e lő k é sz íté se  s z á m ító g é p e s  ren d szerén ek  m eg szer v ezé se  
b efe je z ő d ö tt . A  ren d szer 1972. a u g u sz tu s  1. ó ta  ü z e m 
szerű en  m ű k ö d ik .

*

Tt. 0. I.

A  F é m k o h á s z a t ta n i  T a u s z é k  h ír e i

1. A  K a ssa i M ű sz a k i F ő is k o la  f e n n á l lá s á n a k  20 é v 
fo rd u ló ja  a lk a lm á b ó l  1972. I X .  20— 22. k ö z ö tt m e g r e n 
d e z e t t  n e m z e tk ö z i tu d o m á n y o s  k o n fe re n c iá n  Dr. H or 
váth Zoltán  e g y e te m i t a n á r  „A  fe jlő d é s  á l ta lá n o s  i r á 
n y a i a fém kohászatban'’ c ím m e l ta r to t t  e lő a d á s t.

2. A z  1972. ok tób er 2— 7. k özött S zék esfeh érv á ro n  
ren d ezett  A lu m ín iu m  K o n feren c iá n  Dr. Sziklavári K á 
roly d o cen s k é p v ise lte  a F ém k o h á sza tta n i T an szék et.

3. A  M e tr im p e x  fe lk é ré s é r e  Riedl István  a d ju n k tu s  
1972. o k tó b e r  12— 18. k ö z ö tt  b e m u ta tó k é n t  v e t t  r é s z t  a 
B u k a resti N em zetk ö z i K iá llítá so n .

4. Az 1972/73-as tanév  első  fé lévéb en  a F ém kohá 
szattani T anszéken az alábbi, m egh ívott előadók által 
előadott, fak u ltatív  tárgyak oktatása foly ik :
Bognár Endre: K én esk ő szá m ítá s  m a tem a tik a i m o d e ll 

jén ek  szá m ító g ép es  p rogram ozása  (IV . é v e s  v a s -  és  
fém k o h ó m é rn ö k -h a llg a tó k  ré sz ére ) .

Dr. Czeglédi Béla: O ld ó szeres ex tr a k c ió s  e ljá rá so k  a 
fém k o h á sza tb a n  (V. é v e s  v a s -  és  fém k o h ó m érn ö k -  
h a llg a tó k  részére).

Tímár Vilmos: A  v ilá g  a lu m ín iu m ip arának h elyzete (V.
év e s  v a s -  é s  fém k o h ó m é rn ö k -h a llg a tó k  részére).

Dr. Siklósi Péter: F ém k o h á sza ti fo ly a m a to k  sz á m ító -  
gép es irá n y ítá sa . A lg o ritm u s . (IV. év e s  v a s -  é s  fé m -  
k o h ó m ér n ö k -h a llg a tó k  részére).

Dr. Várhegyi Győző: S u gárzó  fém ek  k oh ászata . (V. 
év e s  v a s -  é s  fém k o h ó m érn ö k -h a llg a tó k  részére).
5. A  P écsi A k a d ém ia i B izo ttsá g  és  a  M agyar K é m i 

k u so k  E g y e sü le te  P éc s i C sop ortja  á lta l 1972. X . 26—
27-én  ren d ezett  „F ém ion ok  e x tr a k c ió ja ” c ím ű  an k éton  
a T a n szék rő l Szepessy Andrásné  ta n á rseg éd  v e t t  részt.

6. A  B u d a p e s ti  M ű s z a k i E g y e te m  v e n d é g e k é n t M a 
g y a ro rsz á g o n  ta r tó z k o d ó  Sandu Oprea, a  C a te d ra  M e 
ta l lu r g ia  N e fe ro a s a  P o li te c h n ik a , B u c u re s t i  a d ju n k tu s a  
m e g lá to g a t ta  a  F é m k o h á s z a t ta n i  T a n sz é k e t, és m eg is 
m erk ed e tt a z  i t t  fo ly ó  o k ta tó - é s  k u ta tó m u n k á v a l.

7. Dr. Bodiu Anatolie, a kolozsvári M űszaki Egyetem  
á sv á n y e lő k ész ítá s i p ro fesszo ra  az Á sv á n y e lő k ész íté s i 
T an szék  v en d é g e k é n t ta rtó zk o d o tt eg y e tem ü n k ö n  és  
m eg lá to g a tta  a F ém k o h á sza tta n i T a n szék et is.

8. A z V. é v e s  n a p p a li és  a V I. év e s  le v e le z ő  h a llg a 
tók  r é s z é re  1972. o k tób er 30. és  n o v em b er  4. k ö zö tt a 
V a sk o h á sza tta n i és F ém k o h á sza tta n i T an szék  ta n u lm á 
n y i k irá n d u lá st szerv ezett.

A  p rogram  a z  a lá b b i v o lt:  
ok tób er

30. V a sip a ri K u ta tó  In téze t, F ém ip a ri 
K u ta tó  In téze t.

31. C sep el

n o v em b er
1. D u n a ú jv á ro s
2. S zék esfeh érv á r , In ota
3. T atab án ya , A lm á sfü z itő
4. Á lla m i P én zv erő , ö n tö d e i M ú zeu m

A z ü zem lá to g a tá so n  k ísér ő k é n t a  F ém k o h á sza tta n i 
T a n szék  részérő l Riedl István  ad ju n k tu s, a  V a sk o h á 
sza tta n i T a n szék  részérő l dr. Károlyi G yula  tu d o m á 
n yos m u n k a tá rs v e t t  részt.

Szepessy Andrásné  
ta n á rseg éd

Lopunk p é l d á n y o n k é n t  m e g v á s á r o l h a t ó :

V., Váci  u t ca  10.  és

V., B a j c s y - Z s i l i n s z k y  út  76 .  s z .  a l a t t i

H Í R L A P B O L T O K B A N
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