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A s zerző k  a z  ip a r b a n  le g g y a k ra b b a n  h a s zn á la to s  
ö n té sze ti  ö tvö ze ttö m b ö k  k ö zü l a z  ö A lS H 2 C u  és  
ö A lS i9 C u 2  j e l ű  a n y a g o k  v iz s g á la tá t  vég e zték  el a z  

Ö A IS H 2  m in ő sé g g e l — m in t  k é ta lk o tó s  és ré zm e n te s  
r e n d s ze rre l  — v a ló  ö s s ze h a so n lítá sb a n . A  m ik r o 
s z o n d á s  v iz s g á la t  b iz o n y í to t ta ,  h o g y  a  k la s s z ik u s  m e 
ta l lo g r á f ia  m a r a tá s i  s o r o z a ta iv a l  a  fá z is o k  k im u ta 
tá s a  n e m  p o n to s ,  a m it  p é ld á k  és fe lvé te lek  tá m a s z ta 
n a k  a lá .

Bevezetés
Közhelynek számít, hogy az w itvények és köz

tük az alumínium öntvények szilárdsági tulajdon 
ságait — a lehűlési sebességen kívül — fémtani 
szerkezetük dönti el. Ez utóbbi viszont az öntött 
ötvözet vegyi összetételétől: az alkotók és szeny- 
nyezők abszolút mennyiségétől és ezek egymáshoz 
való arányától függ. Az alumíniumötvözetekben a 
szövet kialakulásában a kémiai összetétel játszik 
elsődleges szerepet. A vasötvözetekkel szemben a 
lehűlési sebességnek itt másodlagos, sőt elhanya 
golható szerepe van. A kisebb vagy nagyobb lehű 
lési sebességnek megfelelően az alumíniumötvöze
tekben — általában — nem jelennek meg új szö
vetalkotók, legfeljebb a szövet finomabb vagy dur 
vább lesz.

Mivel az alumíniumötvözetekben a szövet kiala 
kulásában a vegyi összetétel játszik elsődleges szere
pet, nyilvánvaló, hogy az átöröklődésnek is döntő 
szerepe van. Ez a latt azt értjük, hogy amilyen szö
vetet találunk az öntészeti ötvözettömbökben, nyil
vánvalóan ugyanilyeneket, illetve hasonlóakat fo
gunk találni a kész öntvényekben is, az öntés mód
jától (homok, kokilla, nyomásos) és a falvastag 
ságtól, azaz a lehűlés sebességétől függően.

* E lh an g zo tt a  V I I I .  O n tőnapokon

Ezekből a szempontokból kiindulva kezdtük el 
vizsgálni — hazánkban tudtunkkal első alkalom 
mal mikroszondával is — néhány iparilag fontos 
alumíniumöntészeti ötvözettömb-féleségünk szö
vetét. Ezek a következők voltak: öAÍSil2, 
öAlSil2Mg, öAlSil2Cu, öAlSilOMg és öAlSi9Cu2. 
Jelen dolgozatunkban azonban csak a rezes szilu- 
minok: az öAlSil2Cu és az öAlSi9Cu2 vizsgálatá 
val, és összehasonlítási alapként az elvileg rézmen
tes és kétalkotós öAlSil2 ötvözettel foglalkozunk.

Vegyelemzés
A vizsgált ötvözettömböket az iparilag gyártott 

adagok közül szúrópróbaszerűen választottuk ki 
úgy, hogy a vizsgálandó tömbök ránézésre átlagos, 
szokványos felületűek és töretűek voltak. Ezeken 
semmi eltérést szabad szemmel nem észleltünk. 
Minden töm böt az alkotókra és a fontosabb szeny- 
nyezőkre megelemeztettük. Az eredményeket az
1. táblázatban, az MSZ 2679—68. sz., az öntészeti 
alumíniumötvözet-tömbökre vonatkozó szabvány 
előírásaival összehasonlítva ismertetjük.

A táblázat adataiból megállapítható, hogy egyet
len vizsgált tömb összetétele sem felel meg teljes 
mértékben a szabvány előírásainak. Az öAlSil2 
tömbben a réz- és a szilíciumtartalom kissé nagyobb 
a szabvány által megengedettnél, az öAlSil2Cu 
tömbben ugyanez vonatkozik a főalkotóra, a szi
líciumra, és a vasra m int szennyezőre, míg az 
öAlSi9Cu tömbben a mangánra. E szúrópróbának 
ilyen eredménye korántsem tekinthető megnyug
tatónak.

Ezek az eltérések azonban a szövetre legfeljebb 
csak lényegtelen befolyást gyakorolnak, annál is 
inkább, mert hazai szabványosított ötvözeteink

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 27. évfolyam 1976. 1. szám 1

Néhány szabványos ipari alumíniumöntészeti ötvözettömb 
vizsgálata mikroszkópos és mikroszondás módszerrel*

l ) r .  P I L I S S Y  L A J O S  oki. kohóm érnök , a  m űsz. tu d . k a n d id á tu sa , L E N 6 Y E L N É  K I S S  K A T A L I N  oki. koh ó m érn ö k ,
P O C S A J I  L Á S Z L Ó  oki. fizikus 

V asipari K u ta tó  In té z e t

D K : 669.715’782’721 —14: 620.18



1. táblázat
A vizsgált önlészet'i töm bök vegyi összetétele és az erre vonatkozó szabványelőírások  (% )

Ö tv ö z e t je le Si . Mn Cu F e Mg

öA lS il 2 E le m z e tt  
v E lő írá s

12,47
1 1 ,0 — 12,0

0,37 
0 ,2 —0,5

0,12 
m a x  0,1

0,45 
m a x  0,6

0 ,08 
m a x  0, l

ö A lS il2 C u  E le m z e tt  
E lő írá s

13,29
1 1 - 1 3

0,36 
m a x  0,5

0 ,50 
m a x  1,2

0,76
m a x  0,70

0,05 
m a x  0,3

ö A 1SÍ9C u 2 E lő í r á s ^
9,36
0,8  — 10,5

0,61
0 ,2 —0,5

1,94
1 ,0 — 2,5

0,55 
m a x  1,0

0,32
0 ,2 —0,8

alkotóit tú l széles tűrések jellemzik, szennyezőiket 
pedig tú l nagy megengedett értékkel adják meg. 
Ezért pl. a jel alapján kétalkotósnak tűnő öAlSil2 
ötvözet sem kétalkotós a valóságban, mert a sok 
vas kompenzálására adagolt mangántartalom kö
vetkeztében ezt az ötvözetet is nyugodtan tek in t 
hetjük háromalkotósnak.

Mikroszkópos vizsgálatok

Az öntészeti alumíniumötvözetek sok szövet
alkotója megfelelő gyakorlattal — színe, alakja 
stb. alapján — már maratlan állapotban is felis
merhető és azonosítható. Ezt a felismerést a leg
inkább szokásos nátrium-hidroxidos és/vagy hid 
rogén-fluoridos m aratás még csak megkönnyíti.

Több kutató kidolgozott egy-egy sorozatmara- 
tásos módszert, amely alapján az egyes intermedier 
kristályfajták azonosítása még biztonságosabban 
elvégezhető, mint az előbbi két módszerrel.

Ezek a sorozatmaratások, a m aratlan állapotban 
végzett vizsgálatot is beleszámítva, általában 7 
lépésből állnak. Mindegyiket újabb finom csiszolás 
és polírozás követi, aminek következtében előfor
dulhat, hogy az utolsó maratások után már nem 
ugyanazokat a fázisokat látjuk, mint a vizsgálat 
elején, mert azokat már lecsiszoltuk. Ilyen mód
szereket dolgozott ki Keller és Wilcox [1], Mondolfo
[2], ezeket továbbfejlesztette Schrader, A. [3], 
Beckert, M. és Klemm, H. [4]. Ezek az eljárások túl 
hosszadalmasak, időt rablóak, és nem is adnak ab 
szolút megbízható eredményt. Alkalmazásuktól 
em iatt eltekintettünk. Beértük a m aratlan képpel, 
illetve a NaOH- és/vagy HP-oldatokkal való ma
ratással. Ugyanakkor vizsgálataink közé bevon
tuk  a mikroszondás módszert. Tettük ezt azért, 
mert a különböző kristályfajtákban az egyes ele
mek jelenlétét egyértelműen csak ez a módszer 
képes kim utatni, de az egyes intermetallikus vegyü- 
letek jelenlétét, tehát a sztöchiometriai arányokat 
e módszernek az egyszerűbb változata sem képes 
megadni.

A fázismaratásos módszert az előzőekben leírta 
kon kívül azért is mellőztük, mert pl. a Moldolfo
[2] által közölt 42 fázis közül 21-nek a jelenléte 
eleve kizárt : az ezeket alkotó elemek (pl. Ca, V, Со, 
Cr, Ni, Bi, Pb stb.) eseteinkben csak ezred-század 
százalékban lehetnek jelen, ami nem elégséges a 
megfelelő fázisok keletkezéséhez. Ugyanez mond
ható a Schrader, A. [3] által továbbfejlesztett eljá 
rásról is.

ÖAISH2 ötvözettömb
Az la ábrán maratlan állapotban az alumínium 

dendrit ágai közt elég durva eutektikus m átrixot 
láthatunk, pálcikás eutektikus Si-kristályokkal, a 
felvétel közepén — a valóságban barnás színű — 
„kínai írás” jellegű fázissal, amely feltehetően egy 
AlCuMn típusú intermetallikus vegyület.

Hidrogén-fluoriddal m aratva a „kínai írás” - 
szerű képződmény most is barnásra színeződött, 
ami megerősíteni látszik az AlCuMn-fázis létét ( lb 
ábra). A világosabb színű mátrix itt is pálcikás 
szilíciumot tartalmazó eutektikum.

Hogy a mikroszkópos módszer mennyire félre
vezető lehet, arra példaként m utatjuk ugyanen 
nek a csiszolatnak egy másik részletét az le ábrán. 
I t t  fekete, csillagszerű képződményeket lá tha 
tunk, amelyek Mondolfo szerint Mg2Si-kristályok 
lennének, de ezek jelenléte — különösen ily mennyi
ségben — a kis Mg-tartalom m iatt kizárt.

Az ld  ábrán a pálcikás eutektikumba ágyazott, 
reliefszerűen kidomborodó poligonális, szürke Si- 
kristályt láthatunk. Ez érthető is, mert az ötvözet 
összetétele — Si-tartalma következtében — a hi- 
pereutektikus tartom ányba esik.

1. ábra. ÖAISH2 ötvözet mikroszkópos képei
a —  m ara tlan u l, N = 1 0 0  x ;  b —  0 ,5% -os H F -d a l 15 m ásodpercig  
m a ra tv a , N = 2 0 0  x ; c —  m a ra tla n u l, N = 8 0  x ; d —  1 0 % -os N aO H -dal 

15 m ásodpercig  m a ra tv a , N  = 5 0 0  x
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öAlSH2Cu ötvözettömb

Az öAlSil2Cu ötvözettömbnek a 2a ábrán bemu
ta to tt m aratlan csiszolatán — mivel az előző ötvö 
zetéhez képest nagyobb a Si-tartalm a (lásd az 1. 
táblázatban) — felszaporodott a primer Si-kristá- 
lyok mennyisége. Ez jól látható a 20-szoros nagyí
tású m aratlan csiszolaton is, néhány nagyobb üreg 
gel együtt (2b ábra). A mátrix meglehetősen 
durva, pálcikás felépítésű eutektikum. Az eutekti- 
kum Si-tűinél világosabb szürke „kínai írás” - 
szerű kristályképződmények ez esetben feltehetően 
az FeSiAl5 vagy ő-AlFeSi vagy <5-AlMnSi vagy 
AlCuFeSi vagy ő-AlFeMnSi kristályai lehetnek. 
Ugyanilyen szövet látható lényegesen nagyobb 
nagyításban a 2c ábrán.

Ugyanennek a csiszolatnak nátrium-hidroxid- 
dal m aratott, nagy nagyítású részletén az eutek 
tikum sötétebb színű Si-kristályai között ismét fel
tűnik egy világosabb színű „kínai íráshoz” hasonló 
kristályfajta, amely az előbb em lített négy komp
lex intermetallikus vegyület közül az első kettő 
valamelyikének létezését erősíti meg. Ezen a csi
szolatrészleten sok mikroüreget is láthatunk (2d 
ábra ).

Az öAlSil2Cu tömbnek HF-dal m aratott csiszo
latán helyenként feketés színű képződményt, „ró 
zsát” találtunk. Egy ilyet szemléltet egy mikroüreg

2. ábra. öA lSH 2G u ötvözet mikroszkópos képei 
»

a — m a ra tla n u l, N = 1 0 0  x ; b —  m ara tlan u l, N = 2 0  x ; c — m ara tlan u l, 
N =  500 x ;  d —  10% -os N aO H -d al 15 m ásodpercig  m a ra tv a , N = 5 0 0  x ; 

e — 0 ,5% -os H F -d a l 15 m ásodpercig  m a ra tv a , N = 2 0 0  x

3. ábra. öA lSi9C u2 ötvözet mikroszkópos képei
a —  m ara tlan u l, N = 2 0  x ;  b —  m ara tlan u l, N = 5 0 0  x ; c —  10% -os 
N aO H -dal 15 m ásodpercig  m a ra tv a , N = 1 0 0  x ; d — 0,5% -os H F -dal 

15 m ásodpercig  m a ra tv a , N = 5 0 0  x

felett a 2e ábra, amit mikroszkópi módszerrel még 
valószínűsíteni sem tudtunk egyik fázissal sem, 
nemhogy azonosítani.

őAlSi9Cu2 ötvözettömb

A 2b ábrának jó ellenpólusát m utatjuk be, 
ugyancsak kis nagyításban és maratlanul, a 3a 
ábrán, amelyen a íegkisebb Si-tartalm ú vizsgált 
ötvözetünk szövete látható sok és nagy primer 
Al-dendrittel és ugyancsak meglehetősen sok mik- 
roüreggel.

A 3b ábrán a fehér Al-dendritágak szélén elhe
lyezkedő világosszürke színű (a valóságban barnás) 
AlCuMn-komplex vegyületkristályokat és az orien
tációjuk szerint különböző színűre (szürkétől a 
feketéig, illetve pöttyözött) maródott, kis olvadás
pontú Cu2FeAl7-fázist találunk. A felvétel alsó 
részén baloldalt pálcikás szilíciumos eutektikum 
található.

Érdekes képet m utat a 3c ábra nátrium-hidroxi- 
dos maratás után. A fehér Al-dendritágak közeit 
A1—Si eutektikum tölti ki. A felvételen ezeken kí 
vül még barnás színű, nagy rózsaszerű képződ
m ényt láthatunk, amely MnAl4 vagy MnAl6. 
A kínai íráshoz hasonló kristályok pedig feltehetően 
Cu2FeAl7-tel azonosak.

Hidrogén-fluoriddal való maratás u tán  a „ró 
zsát” erős nagyításban láthatjuk viszont, melynek 
szélei erősen kimaródtak (3d ábra). Az eutektikum 
szilíciuma reliefszerűen kidomborodik. A „rózsa” 
dendritágai közötti halványabb szürke, olykor poli
éderes kristályok CuAl2-nek tekinthetők.

A „kínai íráshoz” hasonló, a „rózsa” szélével 
azonos, fekete színű kristályok tulajdonképpen 
a „rózsa” anyagával azonosak, csak kis kereszt- 
metszetük következtében erősebben megmaródtak.

A mikroszondás vizsgálatokat a Vasipari K utató
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Intézet japán gyártmányú JEO L JX A —5A típusú 
készülékével végeztük.

A mikroszonda működési elvének lényege a kö 
vetkező. Az elektronágyúval nagy sebességre fel
gyorsított elektronokat elektronoptikai berendezés
sel a vizsgálandó anyag felületének kis részére 
fókuszáljuk. Az elektronok és az anyag kölcsön
hatásából származó jeleket (röntgensugárzás, visz- 
szavert és szekunder elektronok stb.) megfelelő 
érzékelőrendszerrel szelektáljuk. A detektált jel 
alapján a mikroszonda különböző üzemmódokkal 
működhet.

A mikroszonda elektronoptikai rendszerében levő 
eltérítő tekercsek lehetővé teszik, hogy a felgyorsí
to tt  elektronok alkotta elektronnyalábbal az anyag 
vizsgálatra kiválasztott részletét soronként leta 
pogassuk. Ilyenkor a mikroszonda katódsugár
cső vének fénypontját az elektronletapogatással 
szinkronban mozgatjuk, és a fénypont intenzitását 
a vizsgálandó anyag és a letapogató elektronnya 
láb kölcsönhatásából származó valamilyen jellel 
szabályozzuk. Az elektronnyaláb tulajdonképpen 
úgy tapogatja le a vizsgálandó anyagrészletet, mint 
egy televíziós felvevőkamera. Az anyagnak a ka 
tódsugárcső képernyőjén megjelenő képét a tele 
víziós képhez hasonlóan képelemekre bontjuk. 
A mikroszonda legjellemzőbb vonása éppen ezért 
az anyag és a kép közötti egyidejű „pont-pont” 
megfeleltetés. Mivel a katódsugárcső képernyőjé 
nek méretei adottak, az anyag felületén az elekt
ronnyalábbal letapogatott terület nagysága az 
alkalmazott nagyítástól függ, és rendszerint 20 X 20 
és 300x300 pm 2 között változik. Mi 600-szoros 
nagyítással dolgoztunk, ami kb. 150x150 /im2 
letapogatott területnek felel meg.

A vizsgálandó anyag felületéről az elektronok 
egy része visszaverődik. A visszavert elektron 
hányad az anyagot alkotó elemek rendszámától 
függ. A magasabb rendszámú elemek több, az ala 
csonyabb rendszámú elemek kevesebb elektront 
vernek vissza. H a a vizsgálatra kiválasztott rész
let elektronnyalábbal való letapogatásakor a vele 
szinkronban m ozgatott katódsugárcső-fénypont in 
tenzitását a visszavert elektronárammal szabá
lyozzuk, akkor az ún. visszavert elektronképeket 
kapjuk. H a a próbával szemben elhelyezkedő két 
érzékelő fej a visszavert elektronokat összegezi, 
akkor az összetételi tulajdonságokat m utató kom- 
pozíciós képet kapjuk, ha viszont a kép a jelek 
különbségéből épül fel, a domborzati egyenlőtlen
ségekre jellemző, topográfiai visszavert elektron- 
képet láthatjuk.

Az egyes elemeket azonban a visszavert elektron 
kép alapján azonosítani nem tudjuk. Az azonosí
tá s t röntgenképekkel végezzük. H a valamely elem
nek az anyag felületén való területi eloszlását a 
katódsugárcső képernyőjén kívánjuk láthatóvá 
tenni, akkor a vizsgálandó részletet elektronnyaláb 
bal letapogatjuk, de a katódsugárcsőn a letapo 
gatással szinkronban mozgatott fénypont inten 
zitását most az adott elem karakterisztikus rön t 
gensugárzásának intenzitásával szabályozzuk. 
Ilyenkor a katódsugárcső képernyőjén ún. röntgen
kép jelenik meg, amely fehér-fekete részletekből 
áll. Ez természetes is, mert az anyag elektron 

nyalábbal letapogatott részletének a vizsgált elem
ben dúsabb részein a röntgensugárzás intenzívebb 
a „pont-pont” megfeleltetés m iatt a katódsugár
cső képernyőjének megfelelő helyén a fénypont is 
világosabb. A katódsugárcső ernyőjén tehát a vizs
gált elemet nagyobb mennyiségben tartalmazó 
anyagrészletek világosabbaknak, a kevesebbet ta r 
talmazók pedig sötétebbeknek látszanak.

A letapogatásos röntgenkép esetében a vizsgá
landó elem karakterisztikus hullámhosszát beál
lítva ennek intenzitásváltozásait erősítőrendszeren 
keresztül használjuk fel képalkotásra. Az elem 
eloszlási kép a katódsugárcsövün a letapogatás so
rán felvillanó fényes pontokból áll.

Néhány esetben a műszerrel vonalprofilt is ra j 
zoltattunk. Ilyenkor az elektronsugár-nyalábot 
egy kiválasztott vonal mentén mozgatjuk, és így 
e vonal mentén az adott elem eloszlását kapjuk 
meg.

A vizsgálandó részleteket úgy igyekeztünk ki 
választani, hogy minél több fázis kvalitatív elem
zését el tudjuk végezni. Természetesen valamennyi 
vizsgálatnál felvételeket készítettünk. Az Al, Si, 
Fe, Mn, Mg, Cu, Na és P  eloszlását vizsgáltuk rend 
szeresen. Az A1 eloszlását csak abban az esetben fo 
tóztuk le, ha a képben más elemből álló primer fá 
zis (pl. Si, Cu A12) is volt, mert különben az alap- 
m átrixként jelenlevő A1 sugárzása minden más 
elem sugárzását elnyomta.

A Na és P  területi eloszlását is vizsgáltuk minden 
mintában, de ezek egyenlőtlenségét, azaz dúsulá- 
sát sohasem tud tuk  kim utatni. A felvillanások kb. 
a háttérsugárzás intenzitásának feleltek meg.

A leghelyesebb eljárás a mikroszkópos és mik- 
roszondás vizsgálatok eredményének összevetése 
szempontjából, ha a gyémántpasztás polírozással 
előkészített, m aratlan felületnek ugyanazt a rész
letét vizsgáljuk. A vizsgálatok bonyolultsága m iatt 
az azonosítástól eltekintettünk, és beértük azzal, 
hogy mikroszondával hasonló — de nem azonos — 
helyeket, szöveteket vizsgáltuk, mint amilyent mik
roszkópon találtunk. Első tájékozódásnak ezt a 
módszert megfelelőnek tarto ttuk , amely így is ér 
tékes felvilágosításokat adott. Ez a módszer a ké 
sőbbiek során esetleg még pontosítható, finomít
ható.

ÖAISH2 ötvözettömb
Az la  és lb  ábrán barna színű „kínai íráshoz” 

hasonló alakzatokat találtunk, amelyek Mondolfo 
szerint AlCuMn-vegyületkristályok. Egy ugyan 
ilyent — és környezetét — m utatunk be mikroszon- 
dás felvételeken (4. ábra) . A 4a kompozíciós és a 
4b topográfiás ábrán különösen jól látható a „kí
nai íráshoz” hasonló kristálykonglomerátum, az 
utóbbi a rosszul látható eutektikus mátrixból ki 
domborodó, keményebb vegyületfázis. Az ezekről 
karakterisztikus sugárzásokkal felvett 4c—4e áb 
rákból kiderül, hogy e kristályok mangánból, vas 
ból és valószínűleg kevesebb szüíciumból állnak. 
A 4e ábrán jól láthatjuk viszont a szilíciumnak az 
eutektikumban való feldúsulását. A réz és a mag
nézium az egész képmezőben egyenletesen oszlott 
el (felvételeiket ezért nem is közöljük).
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4. ábra. öA IS i 7 2 ötvözettömb egy részletének mikro szondás 
felvétele, N  = 600 X

a —  kom pozíciós kép ; b —  topográfia i fe lvé te l ; c —  a  F e  te rü le ti  
eloszlása ; d — a Mn te rü le ti eloszlása ; e —  a Si te rü le ti e loszlása

Az 5. ábrán látható mikroszondás felvételeken 
viszont egy olyan részletet vizsgáltunk, mely a mik 
roszkópon vizsgálva poligonális Si-kristályhoz volt 
hasonló. Ez a topográfiás felvételen is kemény szilí
ciumkristálynak tű n t (5b ábra). Az 5e és 5f ábrák 
azonban it t  is — miként az előbb — meglepetéssel 
szolgáltak. E poligonális kristály most is vasból 
és mangánból áll és csak kevés szilíciumot ta rta l 
maz. Az 5c—5d ábra felvilágosítást ad az eutekti- 
kum felépítéséről. Az ábrasorozat jobb szélén lá t 
ható „kínai íráshoz” hasonló kristályok szintén 
AlFeMnSi kristályoknak bizonyultak, megcáfolva 
azt a mikroszkópos vizsgálati eredményt, hogy ez 
AlCuMn-vegyületfázis. Az AlFeMnSi-fázis léte 
zését különben sem Mondolfo, sem A. Schrader 
nem ismeri, amit pedig a mikroszondás felvételek 
kvalitatívan egyértelműen bizonyítanak. (A ve- 
gyületkristályok kvantitatív  összetételét is meg 
lehetne határozni, de ez jelenleg nem volt felada
tunk, és különben igen költséges.)

öAlSH2Cu ötvözettömb
A 6. ábrán látható felvételsorozaton a mikro- 

csiszolatnak egy olyan mezejét választottuk ki 
vizsgálataink céljára, amely kissé hasonlít a 2e 
ábrán látható, azonosíthatatlan feketés színű „ró 
zsához” . Az ábrasorozatból a következő megálla

pítások szűrhetők le. Már a kompozíciós és topográ 
fiai felvételeken is jól láthatók az eutektikum tű  
alakú Si-kristályai (6a—6b ábra). E feltevést a 
Si-eloszlásról felvett 6d ábra teljes mértékben alá 
tám asztotta, negatívan pedig az Al-eloszlásról fel
ve tt 6c ábra. Érdekes, hogy primer Si-kristályokat 
nem találtunk, de mint a 2b ábrán láthatjuk, ezek 
eloszlása nem egyenletes, mert ezen az ábrán is 
láthatunk olyan részleteket, amelyekben а 2Э- 
szoros nagyítás ellenére semmi primer szilícium 
nem található.

„Rózsaszerű” kristályalakzat a 6a—6b ábra bal
oldalán fent és — egy Si-kristálytól félbevágva — 
lent látható. Ezek rézből, vasból és mangánból 
álló (lásd a 6'e, 6g és 6h ábrákat) intermetallikus 
vegyületek.

A 6a—6b ábrák jobb oldalán levő vegyület- 
kristályok jellege másnak látszik, de ezekben is 
vas (6g ábra), réz (6e ábra) és kevés mangán (6h 
ábra) található. Viszont van bennük kevés mag
nézium is (6f ábra).

öAlSi9Cu2 ötvözettömb
A 3. ábrán az öAlSi9Cu2 ötvözet metallográfiái 

felvételeit m utattuk be. Egy, a 3b ábrán közölt 
szövethez — az Al-dendritágakat körülvevő inter- 
metallikus vegyületekhez (AlCuMn, Cu2FeAl7) —

5. ábra. ö A lS i l í  ötvözettömb m ásik mikroszondás felvétele, 
N  = 600 X

a korapozíciós k é p ; b to p o g rá fia i fe lv é te l; c az A1 te rü le ti 
eloszlása ; d —  a  Si te rü le ti eloszlása ; e —  a  F e te rü le ti eloszlása ; 

/  —  a  Mn te rü le ti eloszlása
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6. ábra. öA lSH 2C u ötvözettömb egy részletének mikroszon- 
dás felvétele, N  = 600 X

a — kom pozíeiós kép  ; b —  to pográfia i fe lvé te l ; c —  az A1 te rü le ti  
e loszlása ; d —  a Si te rü le ti eloszlása ; e —  a  Cu te rü le ti eloszlása ; 
/  — a Mg te rü le ti eloszlása ; g — a F e te rü le ti eloszlása ; h — a  Mn 

te rü le ti eloszlása

hasonló képsorozatot láthatunk a 7. ábrán. A 7a 
és 7b ábrákon a kompozíeiós és topográfiai felvé- 
telek jól szemléltetik ezt az állítást. A 7c ábrából 
kiderül, hogy az Al-dendritágat körülvevő szövet 
rézben gazdag, de a 7g ábra tanúsága szerint alu 
mínium is van benne, sőt a 7e ábra szerint egy egé
szen kevés vas is. Ezzel bebizonyosodott az a fel
tevés, amit különben hasonló összetételű ötvöze
tek hasonló felvételeiről Hanemann [5] és Lam
bert [6] állítanak, hogy ez Cu A12 intermetallikus 
vegyület. I t t  azonban a fázismaratásoknál nagyon 
megtévesztő, hogy ezt a fázist mind Mondolfo, 
mind pedig A. Schrader halvány rózsaszínűnek, 
illetve fehéres rózsaszínűnek minősíti.

A 7d ábrán egy réztartalom-eloszlási diagramot 
is közlünk. Látjuk, hogy amikor a vizsgált vonal, 
azaz az elektronsugár a CuAl2-vegyületfázist m et
szi, akkor mindig egy-egy azonos magasságú csú
csot kapunk a görbén. Ez vonatkozik a jobboldali 
(harmadik) csúcsra is. Bár a 7d ábrán ez a harmadik 
vegyületfázis nem látszik azonosnak a baloldali
val, mégis ez a részlet a 7c ábra tanúsága és a 7d 
ábra 3. maximuma alapján is egyértelműen CuAl2- 
fázis.

E fázis a latt és mellette jobbra levő „rózsa” 
most is vasból és mangánból állónak bizonyult 
(7e—7f ábra), mint néhány hasonló képű fázis a 
korábbi ábrákon.

7. ábra. öAlSi9Cu2 ötvözettömb eyy részletének mikruszon- 
dás jelvétele, N = 600 X

a —  kom pozíeiós kép  ; b —  topográfia i fe lvé te l ; c —  a Cu te rü le ti 
eloszlása ; d — a rézeloszlás k v a n ti ta t ív  d iag ram ja  (értéke lés n é lkü l) a 
la  á b ra  egy vonala  m en tén  ; e —  a F e  te rü le ti  eloszlása ; /  —  a Mn 
te rü le ti eloszlása ; g —  az Al te rü le ti eloszlása a v izsgált te rü le te n
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Következtetések
A leírtakból kiviláglik, hogy a metallográfiái 

atlaszok és a mikromaratási sorozatok eredményeit 
igen bizonytalannak kell tekinteni, és eredmé
nyeit csak nagy kritikával lehet elfogadni a vizs
gált ötvözet összetételének szigorú figyelembe
vételével.

Az ÖA1SÜ2 ötvözetben a mikroszkópi felvételek 
alapján két ábrasorozaton is AlCuMn-fázisnak vélt, 
„kínai íráshoz” hasonló kristályok Mn-, Fe- és Si- 
tartalm úaknak bizonyultak, és ezek minden bi
zonnyal megfelelnek az a-AlFeMnSi-fázisnak. Ezt 
úgy tekinthetjük, hogy a 0,45% vastartalomhoz ké 
pest nagy mangántartalom az AlFe3-tűket gömbö- 
síteni kezdte, de ez a folyamat maradéktalanul nem 
tudo tt végbemenni, csak pl. a primer szilíciumnak 
vélt nagy poligonális kristályokban.

Az öAlSil2Cu ötvözet vegyületfázisait a való 
színűség sorrendjében FeSiAl5, ő-AlFeSi és ö- 
AlFeMnSi intermetallikus vegyületeknek tételez 
tük fel, esetleg ő-AlMnSi-nek, vagy AlCuFeSi-nek. 
Az egyértelmű azonosítást azonban metallográfiai- 
lag nem tudtuk  elvégezni. Mindez a feltevés a mik- 
roszondás vizsgálatok alapján megdőlt, mert ezek 
szerint az ún. „rózsák” AlFeMnCu-vegyületnek az 
egyéb kristályok pedig AlFeMnCuMg-nek bizonyul
tak. Ez véleményünk szerint azt jelenti, hogy a vas- 
aluminidet a mangán gömbösíteni igyekezett, és 
ezekben a vegyületkristályokban — az ötvözet réz 
tartalm ának növekedése m iatt — oldódás követ
keztében rendszeresen a réz is megjelent. Egyes 
kristályfajtákban — a kis Mg-tartalom m iatt — 
a magnézium megjelenése meglepő, de egyértel
műen kim utatható tény.

Az öAlSi9Cu2 hipoeutektikus, nagy réztartalm ú 
ötvözetben az A1-dendritágak közeit kitöltő anyag 
— az eltérő kép ellenére is — csak alumíniumból és 
rézből állónak bizonyult, ez feltehetően CuAl2- 
fázis, aminek az olvadáspontja kb. 590 °C, tehát

kisebb az alumíniuménál. Mindez azt bizonyítja, 
hogy nemcsak azt a szövetelemet lehet CuAl2-nek 
elfogadni, amelynek színe Mondolfo, valamint A. 
Schrader szerint világos rózsaszín. A CuAl2-nek 
alumíniummal alkotott eutektikum át mikroszon- 
dával nem tudtuk  kim utatni [7, 8].

Ebben az ötvözetben a nagy Mn-tartalom m iatt 
MnAl4- vagy MnA]e-nak feltételezett „rózsaszerű” 
kristályok vasat is tartalmazó fázisnak (AlFeMn) 
bizonyultak. Ilyen kristály faj tá t az előbb említett 
két szerző szintén nem ismer.

Mindebből kiviláglik, hogy az összes vizsgált 
ötvözetben a vas sohasem a káros, tű  alakú FeAl3 
vegyület formájában fordul elő, hanem a gömbhöz 
közelebb álló, mangánt is tartalm azó „kínai írás” , 
„rózsa” stb. alakjában. Az eutektikum szilíciuma 
mindig pálcikás volt, ami a tömb nemesítetlen vol
tának velejárója. Az ötvözet réztartalm ának nö 
vekedésekor ez először belép a vasas-mangános fá 
zisba, majd Cu A12 vegyület is keletkezik. Mindez 
a mikroszondás vizsgálattal alátám asztott meg
állapítás a tömbök felhasználása szempontjából 
kedvező.
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Folyóiratszemle

M egfontolások  a ch u nk y-grafit k eze léséve l 
kapcsolatban

A g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a sa t a z  u tó b b i id ő b en  egy re  
sz ív eseb b en  h a s z n á ljá k  n a g y m é re tű , v a s ta g  fa lú  ö n t 
v én y ek  (pl. kom p resszo ro k , sz iv a tty ú k , g ő z tu rb in ák ) 
g y á r tá sá ra . A  g ö m b g rafito s  v asö n tv én y  m e c h a n ik a i tu 
la jd o n sá g a i azo n b an  c sak  a k k o r  é r ik  e l a  v á r t  sz in te t, h a  
a  g ra f i t  az egész k e re sz tm e tsz e tb e n  göm b a lak ú . A v a s 
ta g  fa lú , k ü lö n ö sen  a  fe r r i te s  a lap sz ö v e tű  ö n tv é n y e k 
b en  m e g je len ő  c h u n k y -g ra f it  a  m e c h a n ik a i tu la jd o n 
sá g o k a t — első so rb an  a  n y ú lá s t — e rő se n  le ro n tja .

A szerzők  a z t v iz sg á lták , m ik é p p e n  le h e t közel á l 
la n d ó  v egy i ö ssze té te l m e lle tt  a  p r im e r  a u s te n it  k r is tá 
ly o so d á sá t befo ly áso ln i, és h o g y an  le h e t a  v a s ta g  fa lú  
ö n tv é n y e k b e n  a  c h u n k y -g ra f it  k ép ző d ésé t e lk e rü ln i.

A  v eg y i ö ssz e té te lt úgy  v á la sz to ttá k  m eg, hogy  a  v a s  
a  m ag n éz iu m o s k ezelés  u tá n  h ip e re u te k tik u s  legyen . 
A  fo rró sze le s  k ú p o ló k em en céb en , in d u k c ió s  k em en céb en  
és b áz ik u s  ív k e m en c éb e n  o lv a sz to tt v a s a t m a g n éz iu m - 
seg éd ö tv ö ze tte l k ez e lték  rész b en  m e rítő h a ra n g g a l, ré sz 

b en  az O sm o se -e ljá rá ssa l, ré sz b en  a  rá ö n té se s  m ó d szer 
re l. E zu tán  400 m m  á tm é rő jű  gö m b ö k e t ö n tö tte k  fu rá n -  
k ö té sű  fo rm á b a , k özben  tö b b  h e ly en  te rm o e le m m e l m é r 
té k  a  h ő m é rsé k le t-v á lto z á s t, A  p ró b a te s t kü lönböző  h e 
ly e irő l k iv e tt  p ró b á k ró l m a k ro rö n tg e n -  és m ik ro szk ó p i 
f e lv é te l t  k é sz íte tte k .

M e g á llap íto tták , hogy a  c h u n k y -g ra f it  m in d ig  a k k o r 
és o t t  k e le tk e ze tt, a m ik o r  és a h o l 5— 10 °C tú lh ű l  és volt. 
A  tú lh ű lé s t a  k ed v e ző tlen  c s íra á l la p o t okozza. A c h u n 
k y -g ra f i t  k e le tk e zé se  csak  a k k o r  k e rü lh e tő  el, h a  az 
egész k ris tá ly o so d á s  a la t t  a  k ris tá ly o so d á s i f ro n to n  a  
h e te ro g é n  c s írak ép ző d és  fe lté te le i ad o tta k . Ez e lő seg ít 
h e tő  azzal, h a  a  v a s b a  a  m ag n éz iu m o s k eze lés  u tá n  
o x ig é n t v isz n e k  b e  pl. á tö n tésse l, o x ig é n -b e fú v á ssa l 
vag y  o x id á lt  a n y a g  (vasszivacs, forgács) b ea d ásáv a l.

(U tó b b iak  pl. ta k a ró a n y a g k é n t sz e rep e lh e tn ek .)  Az 
ox igén , e lé rv e  a  k r i t ik u s  k o n ce n trác ió t, rea k c ió b a  lép  a 
je len lev ő  d ez o x id á ló  e lem ek k el, pl. a  sz ilíc iu m m al szi 
l á rd  S i0 2-o t képez, s  a  k e le tk e z e tt  c s írá k  h a tn a k  a 
g ö m b g ra f it k r is tá ly o so d á sá ra . K . L .
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A formák és magok bevonatai
B A K Ó  K Á R O L Y  oki. kohóm érnök  

V asipari K u ta tó  In té z e t

A  forrnák és magok bevonatainak összetétele, fel
vitelének módja a technológiai sor megelőző művele
teit előnyösen és hátrányosan befolyásolhatja. A  dol
gozat áttekinti az elterjedt bevonatokat, felvitelük 
módjait, vizsgálatukat, valam int a bevonatokból 
származó hibákat.

Általános ismeretek

Az öntvénygyártás technológiái túlnyomó több 
ségükben a formákhoz és magokhoz bevonatokat 
írnak elő. A bevonatok fizikai állapotuktól és a 
fázisok megoszlásától függően lehetnek emulziók, 
illetve kolloidális oldatok. Alkalmazásuk során a 
következő követelményeket kell kielégíteniük:

— tűzállóságuk feleljen meg az ön tö tt ötvözet hő
hatásának ;

— a hirtelen bekövetkező hőmérséklet-változással 
szemben legyenek ellenállók;

•— szárítás és öntés során ne repedezzenek ;
— álljanak ellen a fém ferrosztatikus nyomásának 

és eróziós hatásának;
— akadályozzák meg a fém behatolását a szem

csék közötti pórusokba;
— kellő mértékben tapadjanak a formák és magok 

felületére ;
— öntés során legfeljebb csak a megengedhető 

mennyiségben fejlesszenek gázt ;
— fizikai tulajdonságaik (sűrűség, homogenitás 

stb.), tegyék lehetővé az egyenletes minőségű 
bevonatréteg kialakítását ;

— ne legyenek hajlamosak ülepedésre.

A formák és magok bevonatai víz- és alkohol- 
alapúak lehetnek. A vízalapúakat többnyire ned 
ves formázóanyag-keverékekhez alkalmazzák, míg 
a műgyantakötésű formákat és magokat alkohol
alapú bevonatokkal látják el.

A bevonatok az alábbi alkotókból tevődnek ösz- 
sze [1, 2]:

tűzálló anyagok, 
kötőanyagok, 
adalék anyagok és 
hordozófolyadék (diszperziós közeg)

A bevonatok fő alkotói a tűzálló anyagok. Á lta 
lában igen finom por alakjában kerülnek a bevo
natokba (pl. grafit). Korábban elterjedten hasz
nálták a finomra őrölt kvarc-, samott- és magnezit
lisztet, önállóan vagy kombinálva egyaránt [3]. 
Ma már sok öntödében felváltotta őket a timföld, 
a cirkonliszt, bizonyos típusú műanyagok és fém 
porok. A Szovjetunióban a cirkon helyett sillima- 
nitot vagy forsteritet használnak, amelyek magas 
olvadáspontúak, térfogatuk felhevítés során alig 
változik, kémiailag — a cirkonhoz hasonlóan — 
semlegesek. A timföld tulajdonságai kedvezőek; 
ára megfelelő. A tűzálló anyagok hő hatására be 
következő esetleges térfogatváltozásai elősegítik 
a bevonat repedezését, lepattogzását, különösen ha

D K : 621.744.37

vastagabb a bevonatréteg. A cirkónium-oxid rács
szerkezete 1000 °C feletti hőmérsékleten a monok
lin rendszerből szabályos rendszerűvé alakul, 
amelynek során térfogata kb. 7% -kai csökken. 
A térfogatváltozás reverzibilis. Ennek a térfogat- 
változásnak következtében repedeznek meg a cir- 
kontartalm ú bevonatok.

A fémporok és műanyagok az utóbbi időben te r 
jedtek el tűzálló anyagként. A fémporokat felületi 
ötvözés céljára is használják, de előfordulnak pl. 
a pecsenyésedés elhárítására alkalmazott porok is 
(alumíniumpor) [4—7].

Nagy-Britanniában helyenként használják a po- 
litetraíluor-etilén triklór-etilénben való diszperzió
ját. Öntéskor semleges gázok keletkeznek, többek 
közt szén-fluorid, amelyek a folyékony fém felü
leti oxidációját megakadályozzák. Ismeretesek más 
tűzállóanyag-pótló adalékok is : klórozott paraffin, 
csillámpor és alumínium-szilikát, titán-oxidos 
ammóniüm-foszfát [8].

A bevonatok kötőanyagait a bevonatok csopor
tosítása alapján osztályozhatjuk.

A vízalapú bevonatok kötőanyagai: szulfitlúg, 
vízüveg, melasz, dextrin, keményítő, glükóz, gyan 
ták  stb.

Az alkoholalapú bevonatok kötőanyagai: gyan 
ták, aszfalt, kolofónium, különböző szénhidrogének 
stb.

A bevonatban levő tűzállóanyag-részecskék kö 
tésére szolgáló kötőanyag mennyiségének megha
tározása igen lényeges. H a a kötőanyag kevés, 
akkor a bevonat száradás u tán  morzsolódik, az 
alapanyagra gyengén tapad, kötése is rossz. Ennek 
következtében a folyékony fém a bevonatot a 
forma, illetve a mag felületéről elmoshatja és az 
öntvény bizonyos helyein lerakhatja.

A szükségesnél nagyobb mennyiségű kötőanyag 
rideg bevonatot képez, amely egyértelműen a be
vonatok lepattogzását idézi elő. A kötőanyag köny- 
nyen oldódó anyag legyen.

Az adalék anyagokat elsősorban a bevonatok üle 
pedésének meggátlására adagolják. Vízalapú be 
vonatokban az adalék többnyire bentonit, amely 
duzzadóképessége folytán lebegő állapotban marad. 
A bentonit minőségi ingadozása felhasználhatósá
gát erősen befolyásolja. Ezért más szuszpendáló- 
adalékokkal is kísérleteztek ; a legkedvezőbb ered
ményeket a poliszacharid és a karboxil-metil- 
cellulóz biztosította [8—10].

A poliszacharidok különleges, nagy sebességű, 
nyíró típusú keverőberendezést tesznek szükségessé, 
amellyel csak kevés öntöde rendelkezik. A poli
szacharidok a tárolás során instabilak. A cellulóz 
típusú szuszpendálószer stabil, legfőbb előnye, 
hogy nem jelentkezik a zsugorodási repedésnek ne 
vezett hibçi. Az újabb típusú szuszpendálószerek- 
nek azonban — összehasonlítva a bentonittal — 
van egy kisebb hátrányuk. Az alkalmazható hígí- 
tási tartom ány a bentonittal szuszpendált bevonat
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esetében sokkal szélesebb, mint a karboxil-metil- 
cellulózzal vagy a poliszachariddal szuszpendált 
hasonló bevonatnál. így az öntödében valamivel 
szigorúbb előírásokra van szükség.

Adalék anyagként alkalmazzák az utóbbi időben 
a különböző fém-hidroxidokat, sókat, technikai 
szappanokat, a nátrium-alginátot, dibutil-ftalátot, 
nátrium-szulfátot stb. Adagolásuk célja a bevonat 
tapadásának elősegítése, az ülepedés és bomlás 
megakadályozása.

Az Amerikai Egyesült Államokban az öntvények 
felületi minőségét klór-ciklohexán bekeverésével 
javítják [10]. Más acélöntödékben vas- vagy kal- 
cium-oxidot kevernek be, bár e két adalék hatásá 
nak mechanizmusát még pontosan nem ismerjük. 
A vas-oxid megakadályozza a tűlyukacsosság ki
alakulását.

A hordozófolyadékok közül általánosan a víz és 
az izopropil-alkohol használatos. A víz különböző 
keménysége nehézségeket jelenthet, mivel — főleg 
mártáskor — a szuszpendálóanyagok hatásfokát 
a túlzott keménység rontja.

Levegőn száradó hordozófolyadék a szén-tetra- 
klorid, metilén-klorid, klór-etán stb. Hatásuk a 
gyors párolgáson alapszik. Sokkal veszélyesebbek, 
mint az izopropil-alkohol. Térfogatra számítva 
drágábbak az izopropil-alkoholnál és nagyobb a 
fajsúlyúk. Illó természetük következtében szi
gorú óvintézkedéseket kell tenni az öntödében a 
tűz és mérgezés ellen. Nem olyan sokoldalúak, 
mint az izopropil-alkohol, mivel alkalmazásuk ese
tén különleges gélképző anyagokra és kötőanya 
gokra van szükség.

A bevonatok íelvitelének módjai

Ecseteié*
Az ecsetelés a bevonatok felvitelének legrégibb 

formája. Időigénye a korszerű öntödékben már 
nem biztosítható, mivel minél bonyolultabb egy 
öntvény, annál nagyobb a fekecselendő formafelü 
let is. Az ecsetelt bevonatok behatolási mélysége és 
ezáltal tapadása nem kedvezőbb, mint a más mód
szerekkel előállított bevonatoké. A behatolási 
mélység sokkal inkább függ a nedvesítéstől és a 
viszkozitástól. Ennek megfelelően minél kisebb a 
viszkozitás, annál lágyabb legyen az ecset.

Az ecsetelés előnyei: m indenütt egyszerűen el
végezhető és bizonyos helyeken — mint a mag
jeleken — nem szükséges fekecselni.

Szórás
A szórás előnye az ecseteléssel szemben, hogy ke 

vesebb időt igényel és a felvitt bevonat egyenlete 
sebb. Célszerűnek látszanak azok a nyomó-szóró 
berendezések, amelyeknek porlasztó- és szállító 
nyomása a bevonathoz igazítható. Az alkoholos 
bevonatok feldolgozásakor minden esetben fekecs- 
szóró kabint kell kialakítani, amelyet folyamatos 
munkamenet mellett a függőpálya vagy a görgősor 
keresztez.

A szórás hátrányai a viszonylag nagy beruházási 
költségek és a szükséges rendszeres karbantartás. 
A felhasznált fekecs mennyisége nagyobb, mint

ecsetelés esetén. A rétegvastagság megítélése nehéz
kes. A mély bordákat szórással nehezen lehet be 
vonni, mivel a porlasztólevegő torlódást létesít.

Mentés

Az időszükségletet illetően a legkedvezőbb fel
viteli módszer a merítés.

Nagy sorozatok gyártásakor a legelőnyösebb, 
ha megfelelő m erítőkádakat létesítünk. Minden 
esetben ésszerű központi előkészítő állomást fel
állítani, amely biztosítja a bevonatok rendszeres 
ellenőrzését. A berendezést pontos vízadagolóval 
kell felszerelni. A keverő fordulatszáma percenként 
1500—2000, és adott esetben fokozatmentesen 
szabályozható. Keverőként propeller vagy fogas
tárcsa alkalmazható. Az ilyen keverőben az elő
készítés gyors, ritkán következik be utólagos sűrű 
södés, ami hátrányosan befolyásolja a merítést. 
A merítőtartályhoz feltétlenül csak egy ellenőrzött 
bevonatszuszpenzió tartozhat. A tartályban nem 
kell a folyadékot állandóan keverni. A kifogástalan 
bevonáshoz fontos a kritikus merítési sebesség be 
tartása. Ezt maga a bevonatszuszpenzió határozza 
meg a mag alapterületének és nagyságának függ
vényében.

A merítés leglényegesebb hátránya, hogy csak 
kis és közepes magokhoz használható. A magjele
ket gyakran a maggal együtt vonjuk be, úgyhogy 
több mag összeépítésekor a mérettűrés betartása 
nehézkes. Ebből jelent k iu tat a nagyon vékony be
vonat, amely azonban feladatát még ellátja. A jövő 
technológiája: összerakott, kész magcsomagokat 
merítenek.

E lá ra sz tá s

Ez az eljárás viszonylag új, de gyorsan elter 
jedt. Majdnem olyan gyors, mint a merítés, de uni- 
verzálisabb, azaz a bevonatot nagy magokra és for
mákra is felvihetjük. A berendezés fő alkotórésze 
egy szivattyú, amely a bevonatot tömlőn keresz
tü l egy szelephez vezeti. A szelep nyitásakor a folya
déksugár meghatározott nyomással lép ki. A nyo 
más ugyanúgy, mint a szállított mennyiség, adott 
szivattyúnál a viszkozitástól függ. A viszkozitás 
határozza meg a kifolyási tulajdonságokat. Na 
gyon lényeges, hogy a felvitt réteg addig folyjon, 
míg a folyamat befejeződik. Amennyiben a folyás 
korábban befejeződik, akkor a bevonat lépcsőzete
sen épül fel. H a a lefolyás hosszabb ideig ta rt, ak 
kor helyenként a bevonat túl rideg lesz.

Az elárasztás hátránya, hogy amennyiben a be 
vonat koptató anyagokat tartalm az, a szivattyú 
erősen kopik. A készülékek rendszeres karbantar 
tást igényelnek. Úgy, mint a merítésnél és a szó
rásnál, a magjelek bevonása általában nem kerül
hető el [11].

A bevonatok vizsgálata

A vízalapú és az éghető bevonatok vizsgálatá 
ban több a közös módszer. A vízalapú bevonatok 
nedvességtartalmának, szemcseösszetételének, fo
lyékonyságának és kopásállóságának meghatározá
sát a KGSZ 36 5027—74. sz. szabvány foglalja 
össze.
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N edvességtartalo m

A jól összekevert (homogenizált) fekecspasztá- 
ból 10 ±0,01 g-ot (mx) ismert tömegű porcelánté 
gelyben 105—110°C hőmérsékletű szárítószek
rénybe helyezzük és tömegállandóságig szárítjuk 
majd exszikkátorban 20°C-ra lehűtjük. A lehűlt 
anyag tömegét (m.,) lemérve a nedvességtartalom 
kiszámítható :

w —
mx — m2 

m
100(%).

Szemcseösszetétel
A KGSZ 36 5027—74. sz. szabványban meg

adott méretű szitára (szitasorra) helyezünk mx — 
=  50 ±0,01 g fekecset (pasztát), és 4—5 mm á t 
mérőjű, 130—140 mm hosszúságú vízsugár segít
ségével a szitaszöveten átmossuk. Megengedett a 
szemcséknek puha szőrű ecsettel való kevergetése. 
A művelet befejezhető, ha a szitán (a legalsó szi
tán) átfolyt víz már teljesen tiszta. Az ecsetből 
a szemcséket maradék nélkül ki kell mosni. A szi
tam aradékot ismert tömegű porcelántégelybe mos
suk és szárítószekrényben 105—110°C-os hőmér
sékleten tömegállandóságig szárítjuk, majd exszik
kátorban lehűtjük és lemérjük (m2). A szitánkénti 
maradék az alábbi képlettel számítható:

_  m2- 10 000 
n m1(100 — w) 0

Az 5 ,um-nél kisebb szemcsék részarányát And
reassen- féle készülékkel kell vizsgálni az MSZ 
810/3 szerint.

A felcecsbevonat kopásállósága

A felerősített, Ford 4 В pohár néven ismert 
viszkoziméter alá, a pohár hossztengelyével 45°-os 
szöget bezáró falemezt, a falemezre m att üveget 
és az utóbbira a fekeccsel bevont üveglemezkét 
helyezzük (1. ábra). A pohár kifolyónyílása és a

ШШ

7. ábra. Készülék a jekecsbevonat kopásállóságának meg
határozására (  Ford 4 JB pohár felhasználásával)

fekecselt üvegfelület között ijtávolság 70 mm legyen. 
A poháron keresztül 0,63^-0,315 mm közötti szem
csenagyságú kvarchomokot kell szórni a fekecs- 
bevonatra mindaddig, amíg a becsapódás helyén 
az üvegig hatoló, 2—2,5 mm-es átmérőjű hiány 
nem keletkezik. Az em lített nagyságú kopás elő
idézéséhez szükséges homokmennyiséggel (g-ban) 
kifejezhető a fekecsbevonat kopásállósága.

A fekecspaszta konzisztenciája (folyékonysága)

A KGSZ 36.5027—74. sz. szabványban meg
adott méretű lemezedénykébe 2,5 mm-es lyukbő- 
ségű szitán keresztül, fölösleggel fekecspasztát ros 
tálunk, majd rázóasztalon egy ütéssel tömörítjük. 
A rázóasztal ütésmagassága 10 mm, a másodper
cenkénti ütésszám 2. A fölösleges pasztát az edény 
pereméig éles lehúzókéssel eltávolítjuk, majd az 
edényt plexiüveggel lefedve és 180°-kal megfordítva 
a rázóasztalra helyezzük, a plexiüveget pedig a rá 
zóasztalra erősítjük. Az edényt a töm örített pasz
táról lehúzzuk és a rázóasztallal 15 ütést végezte 
tünk. Tolómérce segítségével — rázatás előtt és 
után — lemérjük a fekecspasztahalom nagyobbik 
átm érőjét három különböző irányban. A rázatás 
utáni és előtti 3—3 mérés középértékének cm-ben 
megadott különbsége lesz a folyékonyságot jel
lemző mutató.

Fényeskarbon-tartalom

A grafitot, szénport, szénhidrogén-származéko
kat, műgyantát, cellulózt stb. tartalmazó bevona
tok öntéskor fényeskarbont képeznek. Ez a fényes
karbon az öntvények felületi minősége szempont
jából igen jelentős.

A 2. ábrán a fényeskarbon-tartalom meghatá 
rozására szolgáló készülék látható (DIN 51720). 
Az eljárás alapja, hogy a tüzelőanyag elégetésekor 
a levegő elzárása mellett keletkező illékony alkotók 
egy 875 °C-ra izzított, kvarcgyapottal tö ltö tt csőbe 
kerülnek. Ennélfogva részben megindul az illó 
alkotók bomlása, fényeskarbon keletkezik, amely 
lerakódik a kvarcgyapotra, és lemérhető.

Höálló acélból készült állvány

ШШШ
2. ábra. Készülék a fényeskarbon-tartalom meghatározására 

( D I N  51 720)
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A kvarccsövet tégely nélkül 875 °C-on kiizzít
juk, exszikkátorban lehűtjük, majd megmérjük. 
Ezután a kvarccsövet alagútkemencében 875 °C-ra 
izzítjuk, a kvarctégelyt a 0,5 g légszáraz szénpor
ral feltöltjük, lehetőleg gyorsan lezárjuk, az adott 
hőmérsékletre hevítjük, és 3 percig ezen a hőmér
sékleten hőntartjuk. Ezután a készüléket a ke
mencéből kivesszük, kb. 20 perc múlva a tégelyt 
elvesszük, a kvarccsövet az exszikkátorba tesz- 
szük és a teljes lehűlés u tán lemérjük. A két mérés 
különbségét 200-zal megszorozva megkapjuk a 
fényeskarbon-tartalmat százalékban.

A fényeskarbon képződésének vizuális meghatá 
rozására L. Petrzela módszere ismeretes [12]. A 6 
mm belső átmérőjű üvegcsövekbe különböző kar 
bontartalm ú adalék anyagokkal készített formá
zóhomok-keverékeket helyezünk, majd tömörítés 
után a csövecskéket töm örített homokfelületük
kel lefelé, felhevített alumíniumlapra helyezzük 
(3. ábra). A homoknak az alumíniumlapra való

A töltőanyag (pl. bentonit, kvarcliszt) fajlagos 
felületének, vagyis a diszperzitás fokának növelése 
az ülepedési sebességet csökkenti. A kvarcliszttel 
előállított bevonatok ülepedési sebessége a felére 
csökken, ha a 2100 cm2/g fajlagos felületű kvarc 
lisztet 3200 cm2/g fajlagos felületűre cseréljük.

Д töltőanyag felületén kiképzett hártyával a 
részecskék mérete zlr-rel megnövekszik. A hártyá 
val bevont szilárd részecskék ülepedési sebességét a 
következő képlet fejezi ki :

v, _ 2r3( y -  y±)g 
. Q0rj(r+Ar) '

Ha a részecske felületi hártyájának sűrűsége el
tér mind a részecske, mind a diszperziós közeg sű 
rűségétől, akkor az ülepedési sebesség :

V
! t

2 o2[ y V + y 2V2
\ v+ v0

901]

06  mm üvegcsövek

3. ábra. Petrzela készüléke a jényeskarbon-tartalom meg
határozására [-72]

tapadása jelzi, hogy a fémfelületen milyen vastag 
ságú fényeskar bonréteg képződött. A kísérlet a 
fényeskarbon hatását is bem utatja: a fényeskar
bon egyrészt megakadályozza a folyékony fém 
és a homok közvetlen érintkezését, másrészt pedig 
csökkenti a hőátadás mértékét. Fényeskarbon- 
képző-anyag nélkül az üvegcső az alumíniumlemez
zel érintkező végén megolvadna és az alumíniumra 
tapadna. A fényeskarbon a teljes felhevítési idő
tartam ban válik le.

A bevonat ülepedése

ahol a már ismert jelölések mellett 
V a hártya nélküli részecske térfogata, cm 3;
V2 a hártya térfogata, cm3; 
y2 a hártya sűrűsége, g/cm3; 
g — r+Ar.

A szilárd részecskéken különbözőképpen ala 
k ítható ki hártya. A vízüveges bevonatokhoz kü 
lönböző savakat, pl. ortofoszforsavat adagolnak. 
Alkoholos bevonatoknál 1—3,5% víztartalommal 
érhető el az ülepedés csökkenése.

A bevonatok ülepedése csökkenthető, ha azokat 
tixotroppá vagy gélszerűvé alakítjuk. A tixotrop 
tulajdonságok csak az alkotók előzetes mechani
kus összekeverése, gyúrása után alakíthatók ki: 
pl. a cirkonőrleményt és a bentonitot a fekecs elő
állítása előtt elő kell készíteni.

Az éghető alkoholos bevonatok 2—3% K M n04 
adagolásával gélszerűvé válnak. A víz- és vízüveg
alapú fekecsek a töltőanyag 2%-nyi mennyiségé
nek megfelelő bentonittal alakíthatók tixotrop, il
letve gélszerű állapotúvá.

A KGSZ 36.5027—74. sz. szabvány az ülepedés 
mértékének vizsgálatát az alábbiakban foglalja 
össze: a megfelelő sűrűségű fekecset a kolorimé- 
ter üveghengerének felső jeléig öntjük, majd állni 
hagyjuk, és 7 óra elteltével a víztiszta részt cm3- 
ben meghatározzuk. Az üveghenger teljes magas
sága 370 mm, űrtartalm a 30 ml.

A bevonat szilárd anyagrészecskóinek ülepedési 
sebessége :

2 r  
V— —

ahol r a részecskék sugara, cm ;
y a részecskék sűrűsége, g/cm3 
y ] a folyékony fázis (oldószer) sűrűsége, 

g/cm3;
g a nehézségi gyorsulás, cm/s2; 
t] a bevonat dinamikai viszkozitása, P a-s. 

Az ülepedési sebesség többféleképpen csökkent
hető:
— a töltőanyag diszperzitásának növelésével ;
— a szilárd anyagrészecskék felületén kötőanyag 

hártya kialakításával ;
—*■ a bevonat tixotroppá alakításával.

f c Ä  (cm/s),
90 r/r v 11

A bevonat tapadása
A különböző technológiákkal gyárto tt formák 

és magok felületének nedvesíthetősége eltérő. H a a 
bevonat rosszul tapad  a felületre, elfolyik, be nem 
vont részek alakulnak ki az élek mentén, a Sár-

íj. 9S1-4

4. ábra. Gömbsüveg alakú próbatest a bevonat tapadásának  
vizsgálatához [13]

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 27. évfolyam 1976. 1. szám 11



kokban felesleges mennyiségű bevonat gyűlik ösz- 
sze. A bevonat tapadásának vizsgálatára gömb
süveg alakú próbatesteket használnak (4. ábra), 
amelyeket három döngölőütéssel vagy maglövés
sel állítanak elő [13].

A próbatesteket a vizsgálandó bevonatokba be 
m ártják, alátétre helyezik őket, majd a bevonat 
lefolyásának mértékéből határozzák meg a bevo
nat tapadóképességét.

A bevonat tapadása és ülepedése között nem ha 
tározható meg összefüggés. A tapadás a kötőanyag 
tól, a diszperziós közegtől, a bevonat viszkozitásá
tól függ.

A repedések kialakulásával szembeni ellenállóképesség

A bevonatban száradás közben vagy az öntés 
során keletkeznek repedések. H a a bevonat rugal
massága nem megfelelő, akkor a repedések mértéke 
fokozódhat, a bevonat lepattogzódhat.

A bevonatnak repedések keletkezésével szembeni 
ellenállását szintén a 4. ábrán bem utatott techno 
lógiai próbákkal vizsgálják. A próbák alakja lehe
tővé teszi a szárítás közben végbemenő folyamatok 
megfigyelését. Az öntési hőmérsékletnek megfelelő 
hőhatást hősokkvizsgálattal tanulmányozhatjuk : 
alkalmas az 1400 °C-ra felhevített izzítókemence, 
amelybe a próbát 30 másodpercre behelyezik. A ke 
mencéből kivett próbatest bevonatában levő repe
dések megszámlálásával következtetni lehet a be
vonat repedésekkel szembeni ellenállóképességére.

A bevonat tapadása az öntvényre
A különböző bevonatokkal ellátott, gömbsüveg 

alakú próbatesteket az 5. ábrán látható formába 
helyezzük. A forma tetszőleges homokkeverékből, 
de célszerűen vízüveges homokból készül. Mind
egyik formában 6 próbatestet helyezünk el. Az 
öntési magasság 260 mm.

5. ábra. Kísérleti forma a bevonat tapadásának vizsgálatá
hoz [f3]

Az öntést követően a próbatesteket eltávolítjuk, 
az üreget sűrített levegővel kifúvatjuk. A bevonat 
tapadását az öntvényhez szemrevételezéssel ha 
tározzuk meg.

A bevonatnak az öntvényre tapadását a képződő 
fényeskarbon döntően befolyásolja. Az olyan m a 
gok esetében, amelyek nem vagy csak kismérték
ben képeznek fényeskarbont, az öntvényre szilár
dan tapadó héjak keletkeznek.

Ez a vizsgálat különösen fontos a meleg mag
szekrényben előállított magok esetében: az önt 
vényhez erősen tapadó bevonat megakadályozza 
az eresség kialakulását.

A bevonatok hibái

A következőkben felsorolunk néhány, a hely 
telen bevonatra visszavezethető olyan hibát, ame
lyek az öntödei gyakorlatban gyakran előfordul
nak [14].

Egyenetlen eloszlás

A bevonat felvitelét követően — főleg bentoni- 
to t is tartalm azó bevonatoknál — a felületen a tűz- 
állóanyag-részecskék a bentonittal együtt folt
szerűen helyezkednek el (6. ábra). A bevonat nem

6. ábra. Egyenetlenül eloszlott bevonat \14]

elégíti ki a vele szemben tám asztott követelmé
nyeket, a dúsult tűzállóanyag-foltok mellett be nem 
vont részek is megfigyelhetők.

Tűlyukacsosság

Az acélöntvényeken tapasztalható tűlyukacsos
ság okozója a bevonat gáztartalm a is lehet. Gyak
ran a tűzálló- és kötőanyag-részecskék közötti 
reakciók is lehetnek gázképzők. A nagyon finom, 
nem nedvesedő részecskékre tapadó hab és a bevo-

7. ábra. Tűlyukacsosságot előidéző bevonat [ /7  ]
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nat tartályának alján összegyűlő szennyezőanya
gok szintén előidézhetik a tűlyukacsosságot (7. 
ábra).

Kráterképződés
Az öntvények felületén jelentkező jellegzetes 

kráter alakú öntvényhibákat a bevonatban levő 
levegőbuborék idézi elő. A levegőbuborék a bevo
nat keverése, felvitele során keletkezik. Öntéskor 
a levegő eltávozik, helyén kráter alakéi mélyedés 
marad.

A bevonat lepergése

A műgyantakötésű magok gyártásakor használt 
szilikontartalmú leválasztóanyag megakadályozza 
a vízalapú bevonatoknak a felületre való tapadását 
(8. ábra). Alkoholos éghető fekecs használata a 
műgyanta kiégése m iatt csak kivételes esetekben 
engedhető meg.

8. ábra. Szilikonnal leválasztott hot-box magon kialakult 
bevonat [14]

Zsugorodási repedések

A bevonat száradása során fellépő repedéseket 
(9. ábra) a szükségtelenül nagy bentonittartalom , 
illetve a bevonat kedvezőtlen tapadási tulajdon 
ságai okozzák. Rendszerint az élek mentén fordul 
elő ez a hiba.

Cseppképződés

Ha a bevonat száradása nem egyenletesen megy 
végbe, egyenetlen, vastagabb bevonatrészek (csep
pek) maradnak vissza. E zt a jelenséget számos ok 
előidézheti, többek között a kedvezőtlen nedvesí-

9. ábra. Bevonat zsugorodási repedései [14]

10. ábra. Gyurődésszeru bevonathibák [14]

tés, a bevonat túlzott sűrűsége. Ha a cseppek mé
rete bizonyos mértéket túllép, összefüggő, gyűrő 
désszerű bevonathibák is létrejöhetnek (10. ábra).
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Az öntödei műszaki fejlesztés meggyorsítása 
külföldi szellemi termékek és eljárások beszerzése, 

honosítása és alkalmazása útján*
K ohásza ti G;

A szerző áttekinti a m űszaki fejlesztéshez szüksé 
ges információkat, ezek értékelésének szempontjait, 
ismerteti a külföldi, szellemi termék vásárlásának 
előkészítését és megvalósítását.

Bevezetés

A gépipar fokozott igényeit az öntödék csak úgy 
képesek kielégíteni, ha gondoskodnak a technoló
giai fejlesztésről, a gyártásfejlesztésről, egyszóval 
az állandó műszaki fejlesztésről. A piacon való 
versenyképesség fenntartása érdekében a műszaki 
fejlesztés vezetőinek nemcsak a hazai kutatás, 
gyártás és értékesítés lehetőségeit kell ismerniük, 
hanem a külföldi szellemi termékeket és eljárásokat 
is, azért hogy a gépipar fejlesztése által kívánt szin 
ten megbízhatóan tudják irányítani a rájuk bízott 
öntödék műszaki fejlődését. A műszaki fejlesztés 
megvalósításának gyorsasága alapvető kérdés az 
egész népgazdaság számára. Külkereskedelmünk 
részesedése a nemzeti jövedelmet létrehozó folya
matban kb. 40%. A gépipar ebben jelentős helyet 
foglal el. Számtalan olyan gépet, berendezést ex 
portál a gépipar, amelyet vagy külföldi kooperáció, 
vagy licencvásárlás alapján gyártunk, és az önt 
vényigénye jelentős. A MAN-motorok, a Pilstick- 
motorok és számtalan más példa tám asztja alá, 
hogy gyors műszaki fejlesztés alig valósítható meg 
a műszaki ismeretek külföldről, ügyleti úton való 
megszerzése nélkül. A KGST 25. ülésszakán elfoga
do tt komplex program is nyomatékosan indokolja 
a fejlesztési igény folyamatos kielégítését. A kül
földi ismeretek megszerzése a hazai termelési 
színvonal minősítése mellett nemcsak azért szük
séges, hogy azokat feltétlenül bevezessük, hanem 
azért is, hogy azok ismeretében megfelelő irány 
vonalat lehessen szabni a műszaki fejlesztés szá
mára, vagy az ahhoz szükséges külföldi termékek 
megszerzésével, vagy anélkül. Egyszóval: ismerni 
kell, mit csinálnak mások, mi kapható a piacon és 
mennyiért, annak bevezetése gazdaságos-e, milye
nek az azzal kapcsolatos piaci lehetőségek, nyers
anyagbeszerzések stb., továbbá ismernünk kell 
ezeknek a tényezőknek a saját műszaki fejlesz
tésünkre gyakorolt hatását is.

Tehát rendkívül komplex feladattal állunk szem
ben. Meg kell határoznunk műszaki fejlesztésünk 
gazdaságos és a piaci szükségletnek megfelelő irány 
vonalát. El kell döntenünk, hogy ezt a hazai ku 
ta tás vagy termelőüzem tapasztalatából, vagy kül
földi szellemi termékek megszerzésével helyesebb-e 
megvalósítanunk, illetve gazdaságilag melyik meg
oldás a hatékonyabb. A feladat komplex voltából 
következik az is, hogy általában nem célszerű elem
zés nélkül előre eldönteni, hogy a megszerezhető

* E lh a n g z o tt  a  V I I I .  Ö n tő n a p o k o n

V állalat
D K : 621.74.001.C: 338.827

műszaki megoldások közül melyiket kívánjuk kül
földről megszerezni. A kérdés részletes vizsgálata 
kor ugyanis az esetek többségében kiderül, hogy 
műszaki variációk széles körű áttekintése és ver
senyeztetése szükséges, mert a hazai termelés 
meglevő adottságai — a külkereskedelmi feltéte 
lek mellett —- ugyancsak visszahatnak az optimális 
variáns kiválasztására.

A következőkben az előkészítés munkafázisait az 
elvégzés sorrendjében ismertetjük azzal a megjegy
zéssel, hogy egy bizonyos stádium elérése után elő
fordulhat, hogy az addigi ismeretek birtokában 
esetleg ismételten vissza kell térni egy-egy korábbi 
munkafázishoz, és azt újból el kell végezni. Célom 
tehát inkább az egyes munkafázisok megfelelő is
mertetése. Azok elvégzésének mélysége és sorrendje 
az adott konkrét esettől függően változó, illetve 
eltérő is lehet. A tevékenység három fő részre tago 
zódik :

— a fejlesztési igény felmérése (műszakilag és gaz
daságilag meghatározzuk a fejlesztési célt és an 
nak hazai megvalósítási adottságait) ;

— annak eldöntése, hogy hazai tapasztalatok alap 
ján vagy külföldi szellemi termékek megszerzé
sével oldjuk-e meg a kérdést (beszerezzük a fej
lesztéshez szükséges információkat) ;

— a külföldi tapasztalatok megszerzésével kapcso
latos előkészítő munka, az információk értéke 
lése.

A műszaki fejlesztés felmerülésének szükségessége

M int m ár e m lí te t tü k , a  m ű szak i fe jle sz tés  á llan d ó  
fe la d a t. E g y -e g y  k o n k ré t m ű szak i fe jle sz tési fe l 
a d a tn a k  —  a  te ljesség  igénye n é lk ü l —  le g g y a k ra b 
b an  a  következő o k a i leh e tn e k  :

— a termelés mennyiségének, termékválasztéká
nak, minőségének és gazdaságosságának javí 
tása, pl. a technológiai elmaradottság felszá
molása: szakaszos termelésről folyamatos te r 
melésre, kézi gyártásról félautomatikus vagy 
automatikus gyártásra való átállás stb. ;

— részleges továbbfejlesztési igények felmerülése ;
— új termék gyártásának szükségessége vagy ko 

rábban importált termék hazai gyártása;
— rendelői kívánságok, pl. a gyárto tt termék mó

dosítása, a gyártottnál nagyobb vagy kisebb 
méretű, teljesítményű stb. termék készítése, a 
termék jellemzőinek módosítása, különleges 
gyártási kívánságok kielégítése ;

— komplexebb gyártmányhoz egy-egy, eddig más
tól vásárolt (pl. importált) termék házi (ill. 
hazai) gyártásának megvalósítása stb.

A példák m utatják, milyen sokfélék lehetnek az 
okok, és nyilván iparáganként is eltérőek. Lehet-
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nek az okok komplexek: pl. a gazdaságos széria- 
nagyság elérésével csökkenthetők valamely ter 
mék termelési, esetleg importköltségei, ha annak 
bizonyos részleteit itthon gyártjuk, és csereképpen 
az eladónak, illetve harmadik piacra szállítjuk; 
vagy lehetőségünk nyílik szélesebb körű exportra, 
ha bizonyos termékeket pl. nemzetközi munka- 
megosztásban gyártunk. A műszaki fejlesztés je 
lenlegi lehetőségeit figyelembe véve, az ilyen meg
oldások egyre gyakoribbá válnak. Ismeretes, hogy 
egyre jobban kapcsolódunk be a nemzetközi m un 
kamegosztásba, ezért valószínű, hogy a műszaki 
fejlesztést kényszerítő okok is ebben a komplex 
kategóriában lesznek egyre gyakoribbak.

Az öntvénygyártásban a műszaki fejlesztés szo
ros összefüggésben van az öntvényt felhasználó 
ipar műszaki fejlődésével. Ezért mindennemű m un 
kamegosztásban, illetve kooperációban a szellemi 
termék, know-how, gép vásárlásával együtt bizto 
sítani kell az öntvény megfelelő műszaki színvo
nalon való gyártását is. Ez az esetek többségében 
a járulékos szabadalmak, know-how-k, a próba- 
gyártáshoz szükséges alap- és segédanyagok együt
tes átvételével, illetve megvásárlásával oldható 
meg. A műszaki fejlesztésnek még ebben a lép
csőjében — szükség esetén megfelelő kutatóintéze 
tek bevonásával — gondoskodni kell a további 
gyártás során felmerülő import kiváltásáról.

így  ennek megfelelően különböző helyeken me
rül fel a műszaki fejlesztés szükségessége is. A mai, 
komplexebb gazdasági életben egyre inkább a gaz
dasági együttműködés terveiben szabályozott piac 
követelményeinek megfelelően alakul a műszaki 
fejlesztés. Általában a műszaki fejlesztés szükséges
sége leggyakrabban magánál a gyártóüzemnél, 
annak külkereskedelmi szervénél vagy a külkeres
kedelmi vállalatnál merül fel. Egyes jelentősebb 
témákban ez a hely lehet központi intézmény is, 
elsősorban az Országos Műszaki Fejlesztési B izott 
ság.

A fejlesztéshez szükséges információk

A fejlesztéshez szükséges információkat öt cso
portba sorolhatjuk, éspedig: műszaki, gazdasági, 
keresekedelmi, iparjogvédelmi, egyéb.

Műszaki információ minden olyan információ, 
amely magára a termékre, annak jellemzőire, to 
vábbá a termék gyártására (technológia) vonat
kozik.

H a új termékről van szó, akkor a szükséges in 
formációk köre nyilván nagyobb, m ert felöleli a 
termék műszaki jellemzőit, a termék gyártását, 
az ahhoz szükséges berendezéseket stb. H a a fej
lesztési kérdés technológiai jellegű, akkor az el
járás áll előtérben, illetve a megfelelő berendezések, 
bár ilyen esetekben is szükség lehet a gyártott 
termék minőségére vonatkozó információra. Ha 
automatizálásról van szó, akkor valószínű, hogy a 
gyártóberendezések állnak előtérben. Mindezzel 
arra utalunk, hogy a műszaki információk jellege 
sokrétű lehet, főleg az adott műszaki fejlesztési 
kérdéstől, kiterjedhet a termékre, az eljárásra, 
a gyártóberendezésekre, adott esetben a nyers
anyagokra, a minőségellenőrzési módszerekre stb. 
Éppen ezért az előkészítő munka megkezdése előtt

kell meghatároznunk, hogy milyen információkra 
van szükségünk az optimális variáns kialakítása 
kor. Fontos, hogy az egyes információk a döntés 
előkészítést szolgálják, ehhez megfelelőek és ele
gendőek legyenek.

Gazdasági információk adott esetben mindazok az 
információk, amelyek egy-egy fejlesztés gazdasá
gosságának megítéléséhez szükségesek, vagyis el
sődlegesen a gazdasági eredmény, ezen belül a költ 
ségtényezők. E tényezők körét azonban sok min 
denre vonatkozóan meg kell állapítani. Informá
ciókat kell beszerezni arról, hogy mennyibe kerül 
a fejlesztés, a megvalósítás (beruházási költségek), 
és hogyan alakul a gyártás nagyságrendje, te r 
melési értéke, ezen belül az önköltsége. A költség- 
tényezők mellett azonban olyan el nem hanyagol
ható kérdéseket is feltétlenül meg kell vizsgálnunk, 
mint azt, hogy ha a számba vett megoldást nem 
új üzemben akarjuk bevezetni, az üzem műszaki 
és gazdasági adottságai nem zárják-e ki, vagy nem 
csökkenti-e a megoldás hatékony alkalmazását. 
Ha az üzemi feltételek kedvezőek, akkor rendelke
zésünkre áll-e a fejlesztéshez, a megvalósításhoz, 
majd a gyártáshoz a szükséges kapacitás, illetve 
munkaerő, tehát a fejlesztési, beruházási vagy üze
meltetési kapacitás, a szükséges nyersanyagok, se
gédanyagok? Továbbá a költségtényezők mellett 
adottak-e a számba vett fejlesztés reális hazai fel
tételei? Nyilvánvaló, hogy ezeknek az információk
nak az értékelése alapvetően módosíthatja az ere 
deti elképzeléseket, tehát a megfelelő információk 
minél korábbi beszerzésével' később sok felesleges 
munka küszöbölhető ki.

A kereskedelmi információkon lényegileg az ér 
tékesítés lehetőségeit és az elérhető hazai és kül
földi árakat értjük, éspedig tágabb értelemben. 
Ide tartoznak ugyanis mindazok a kérdések, ame
lyek a termék értékesíthetőségére vonatkoznak 
akár bel-, akár külföldi piacon, de ide tartoznak a 
nyersanyagok beszerezhetőségének és árának kér
dései is.

Az iparjogvédelmi információk csoportjába azok 
az információk tartoznak, amelyek annak megíté
léséhez szükségesek, hogy az adott fejlesztés meg
valósítása sérti-e harmadik személy jogait vagy 
sem, és ha igen, mennyiben. Továbbá, hogy adott 
fejlesztési területen ki és hol rendelkezik kizáró
lagos jogokkal (elsősorban szabadalmakkal). E kér
dés tekintetében külön vizsgálandó a belföld, külön 
a külföld, és o tt is elsősorban azok az országok, 
amelyek akár szellemi termék beszerzése szempont
jából, akár a fejlesztéssel megvalósított termék 
exportja szempontjából számba jöhetnek.

Az egyéb kategóriába, a fejlesztési kérdés jelle 
gétől függően, bármely speciális kérdés tartozhat. 
Meg kívánjuk azonban még említeni az időténye
zőt, mint nem speciális, hanem általános jellegű 
kérdést, vagyis azt, hogy arra vonatkozólag is cél
szerű információkat beszerezni, hogy egy adott 
fejlesztés kidolgozása, megszerzése, illetve meg
valósítása mennyi időt vesz igénybe. Túlzottan 
időigényes fejlesztések ugyanis veszthetnek kor
szerűségükből, sőt egyes esetben gazdaságtalanokká 
válhatnak egyéb előnyeik ellenére is.
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A fent em lített információk beszerzési helyei az 
információ jellegétől függően igen sokfélék lehet
nek. Nyilván bizonyos alapinformáció a fejlesz
tést kezdeményező szerv rendelkezésére áll, a 
hiányzó információkat pedig vagy belföldről, vagy 
külföldről be tud ja szerezni. Nyilvánvaló, hogy az 
információk- beszerzésének egyik fő forrása a fej - 
lesztéssel valamilyen formában kapcsolatba hoz
ható bel- vagy külkereskedelmi vállalat, a speciális 
információk (pl. iparjogvédelmi információk) te 
kintetében pedig az e kérdésekkel foglalkozó szak- 
vállalat, iparjogvédelmi információknál pl. a Li
cencia vállalat. A külkereskedelmi vállalatok és a 
szakvállalatok a rendelkezésünkre nem álló infor
mációt felkérésre természetesen beszerzik, a Li
cencia pedig az iparjogvédelmi helyzet tisztázására 
ún. szabadalmi ku tatást végez.

Az információk értékelése

A beszerzett információk értékelése alapvetően 
megszabhatja további teendőinket. Az alapinfor
mációk értékelése u tán  már tudnunk kell, hogy a 
felmerült műszaki fejlesztés megoldására számba 
vett javaslattal szabad-e tovább foglalkoznunk, 
vagy el kell-e azt ejtenünk.

Amennyiben a beszerzett információk alapján 
úgy döntünk, hogy az adott fejlesztési kérdéssel 
célszerű tovább foglalkoznunk, mindenekelőtt azt 
kell megállapítanunk, hogy a tervbe vett fejlesztés 
mind műszakilag, mind gazdaságilag és kereske
delmileg reális-e és indokolt-e. Műszaki szempont
ból azt kell alaposan megvizsgálni, hogy a terve 
zett műszaki megoldás a kiválasztott öntöde szá
mára járható út-e, képes-e az öntöde arra, hogy a 
fejlesztésnek a kiválasztott változatát időn belül 
megfelelő eredménnyel megvalósítsa, nem jelent-e 
ez túl nagy ugrást a fejlesztésben, vagy éppen nem 
tú l kicsi-e a lépés.

Gazdasági, kereskedelmi szempontból nyilván 
valóan az a döntő, hogy a fejlesztéssel gyártandó 
terméknek van-e megfelelő belföldi vagy belföldi 
és exportpiaca. Amennyiben technológiai folyama
to t fejlesztünk, azt is meg kell vizsgálnunk, hogy 
piacképes termékre vonatkozik-e. Amennyiben a 
műszaki és a kereskedelmi szempontok megítélése 
pozitív, mérlegelnünk kell még a gazdaságosságot 
is. A javaslatok feldolgozásakor — versenyeztetés
sel — sorolást helyes végezni.

Meg kell vizsgálni, hogy az alkalmazható mű 
szaki megoldások közül melyik a legkorszerűbb, 
annak alkalmazása gazdaságos-e vagy sem, és meg
szerzése révén tudunk-e hazai műszaki fejlesztési 
kapacitást megtakarítani. Néha a legkorszerűbb 
technika alkalmazása, a túl nagy lépés nem aján 
latos, mert pl. annak fogadására nem vagyunk fel
készülve, vagy olyan mennyiségű termék előállí
tását teszi szükségessé, aminek még nincs meg a 
piaca.

Amennyiben az új műszaki megoldás (szabada
lom, know-how) megszerzése nemcsak a hazai piac 
kielégítését szolgálja, hanem exportcéljaink isp á n 
nak, akkor lényeges szempont az is, hogy a kül
földi fél mennyiben járul hozzá a megszerzéshez, 
és mennyiben kívánja szándékolt exporttevékeny 

ségünket segíteni, illetve állít-e korlátokat bizo
nyos piacokra. Ilyenre ugyanis know-how átadása 
esetében is lehetősége van a külföldi félnek.

H a szabadalom vásárlásáról vagy szabadalmi 
licenciáról van szó, lényeges kérdés az, hogy ka 
punk-e azzal együtt kidolgozott műszaki megoldást, 
know-how-t is, vagy azt magunknak kell kidol
goznunk. Utóbbi esetben ugyanis csak részben ta 
karítunk meg fejlesztési munkát, költségeket.

Figyelemmel kell lennünk a megvalósíthatóság 
időtartam ára. A mai technika igen gyors fejlődése 
m iatt a szellemi termékek és a műszaki fejleszté
sek gyorsan elavulnak. Ezért akár hazai, akár 
vásárolt műszaki fejlesztésről van szó, azt a leg
rövidebb időn belül kell hasznosítani. A KGM ez
zel kapcsolatos megállapítása szerint az 1973. év 
ben vásárolt licenciák átlagos hasznosítási időtar
tama 9 év.

A korábban vásárolt licenciákhoz képest a hasz
nosítási időtartam  több mint 10 százalékkal csök
kent, ami a technika gyorsuló fejlődésének és a 
fogyasztók piaci igényének is következménye. 
A hasznosítási időtartam  a belső összetételben vál
tozást okozott azáltal, hogy növekedett a gyorsab
ban megtérülő gyártmányfejlesztést elősegítő 
know-how-témák száma.

A vásárolt licenciák korszerűségét közvetve az a 
követési idő jellemzi, amely az eladónál a licencia 
alkalmazásbavétele vagy az újdonságot rögzítő 
szabadalmaztatás és a licencia hazai hasznosítá 
sának kezdete között telik el. A licenciák újdonsá 
gának követési ideje a gyártmányok esetében 1971- 
ben 6,4, 1972-ben 6,2 és 1973-ban 5,5 év volt, a ve 
gyes licenciáknál 7,8, illetve 3,7 év. A technológiára 
vonatkozólag csak 1974-es adatunk van, amikor is 
a követési idő 6,1 év volt.

A költségesebb gyártmánylicenciák megvásárlá 
sakor — a nemzetközi pozíciók biztosítására — in 
dokolt még alaposabban vizsgálni a várható hasz
nosítási időtartam ot, valam int a követési idő ala 
kulását.

Ez a megállapítás általánosan vonatkozik a 
kohó- és gépiparra, de az öntvénygyártással kap 
csolatos licenciavásárlásokra is érvényes. Szem előtt 
kell tartani, hogy a külföldi fél pénzben kéri-e 
szellemi tulajdona ellenértékét, vagy legalább rész
ben elfogadja-e gyártandó termékben, a ma ked 
vezőbbnek ítélt kooperációt valósítva meg. Az is 
lényeges szempont, hogy a szóban forgó műszaki 
ismeret, gyártási eljárás nem szerezhető-e meg ked 
vezőbb feltételekkel a KGST-ben résztvevő szoci
alista országokból. Ha ez a lehetőség megvan, ak 
kor ezt kell előnyben részesíteni.

A szellemi importot nem vizsgálhatjuk önma
gában, hanem csak teljes komplexumában. Meg 
kell vizsgálnunk, hogy a szellemi import gyakor
latba való átültetéséhez milyen gyártóberendezé
sekre van szükségünk, és azokat honnan, mennyiért 
szerezhetjük be, nem ütközünk-e ezen a téren más 
monopóliumokba, továbbá azt, hogy milyen nyers
anyaggal valósíthatjuk meg a gyártást, és nem 
kell-e bizonyos segédanyagokat hosszú időn át 
külföldről beszereznünk, esetleg éppen a műszaki 
ismeret átadójától. Az ilyen megkötöttségek ugyan 
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is gyakran a szellemi tulajdon kezdetben gazda
ságosnak és célszerűnek látszó megszerzését végül 
is célszerűtlenné tehetik.

Gyakran előnyös számunkra, ha nemcsak az 
ado tt szellemi terméket, új megoldást, hanem a to 
vábbfejlesztési elképzelést, az erre való jognak 
megszerzését is biztosíthatjuk. Az egész terv ki 
alakítása m iatt lényeges az iparjogvédelmi há t 
teret is pontosan ismernünk.

Mindenekelőtt alapvetően különbséget kell ten 
nünk olyan esetek között, amikor a külföldi fél
nek csak külföldön van szabadalma, amikor Ma
gyarországon is szabadalma van és végül, amikor 
a megvásárolni szándékolt megoldás nincs szaba
dalm aztatva, az tisztán know-how formájában lé 
tezik.

Azt is figyelembe kell venni az öntvénygyártás 
sal kapcsolatos vásárlás esetén, hogy a gyártandó 
termék kizárólag a hazai piac részére készül-e, 
vagy pedig azt exportálni is kívánjuk. Vannak 
olyan külföldi eredetű szabadalmak vagy know- 
how-k, amelyeket nem célszerű szellemi im port
ként külön megszerezni, hanem csak a gyártó- 
berendezéssel együtt. A vásárláskor ennek isme
retében kell döntenünk, mert gépvásárlás esetén 
saját erőből kell kifejleszteni a hozzá tartozó 
technológiát, míg technológia vásárlása esetén eset
leg fejleszteni kell magát a gépet is, vagyis újra 
ki kell dolgozni azt, ami m ásutt már ismert.

A hazai fejlesztés vagy külföldi megszerzés kér
désével kapcsolatban összefoglalóan, de nem álta 
lános érvényűén, azt állapíthatjuk meg tehát, 
hogy a szellemi import a gyorsabb fejlesztést és kor
szerűsítést többnyire kisebb befektetéssel teszi le 
hetővé, mint a saját erőből történő fejlesztés. 
További előnye lehet még az is, hogy ezt követően 
az átvevő a kutatási-fejlesztési munkát a megszer
zés által elért magasabb szintről folytathatja. így 
a felhasználó részére a szellemi import legalább 
annyit ér, mint a m egtakarított fejlesztési munka, 
amely egyben biztosítja a magasabb szintről tö r 
ténő továbbfejlesztés lehetőségét.

A szükséges információk jellege és a beszerzés 
helye

A fejlesztés kérdésének eldöntéséhez tájékoz 
tató  jellegű információk is elegendőek. Azonban 
több és mélyrehatóbb információra van szüksé
günk elsősorban arra vonatkozólag, hogy külföld 
ről honnan tudnánk az adott műszaki megoldást 
megszerezni, és ennek mi volna a költsége. Rész
letes információkkal kell továbbá rendelkeznünk 
a megszerzendő műszaki megoldás hazai megvaló
sításával összefüggő kérdéseket illetően. Más szó
val, e második döntésünkhöz szükségünk van már 
legalábbis tájékoztató jellegű külföldi ajánlatokra. 
Ugyanakkor a második döntéshez (hazai-külföldi) 
már szükségünk van kellő iparjogvédelmi tá jé 
kozottságra is, mert lehetséges, hogy a műszaki, 
gazdasági és kereskedelmi szempontok mellett 
adott esetben éppen az iparjogvédelmi szempontok 
kényszerítenek bennünket az egyik vagy másik 
megoldás melletti döntésre.

Gazdaságossági kérdések és döntési szempontok

Az előkészítés stádiumában kell elvégezni azo
kat a gazdasági elemzéseket, amelyek tám pontot 
adnak a saját kutatás vagy a külföldről való meg
szerzés, illetve az utóbbi esetén a több külföldi le 
hetőség közötti választáshoz. Szükséges az alapvető 
m utatók táblázatos összehasonlítása. A táblázat 
tartalm azza azokat a fajlagos költségeket, amelyek 
az átvétellel, megvalósítással és gazdasági ered
ményességgel kapcsolatosak, és m utatja a gazda
sági eredmény várható nagyságát. Tartalmazza 
a devizaráfordítást és a devizakitermelési m uta 
tó t, a várható követési időt, a szerződés-előkészí
tési és szerződéskötés-megvalósítási időt. Mivel ezek 
a m utatók függnek attól, hogy technológiai vagy 
metallurgiai témájú fejlesztésről van-e szó, vagy 
termelőberendezésről, illetve komplett üzemről, 
ezért ezek összeállítását esetenként kell végezni, 
és lehetőség szerint fajlagos értékegységekre ve 
títve, hogy a nemzetközi gyakorlatban kialakult 
mutatószámokkal összehasonlíthatók legyenek.

A külföldi vásárlás előkészítése
Minden szabadalmi licencia vagy know-how 

megszerzésének alapfeltétele a megfelelő műszaki 
tájékozottság és a legfrissebb információkon ala 
puló gazdaságossági számítások elvégzése.

A tájékozottságnak ki kell terjednie egyfelől a 
gyártandó termék hazai és esetleges külföldi érté 
kesíthetőségére, piacképességére, a szükséges alap 
anyagok, segédanyagok, szerszámok beszerezhető
ségére. Tartalmaznia kell, hogy milyen időtarta 
mon belül célszerű a szerződés létrehozása, és en 
nek megfelelően a tárgyalásokat időben ütemezni 
kell. Különösen akkor van erre szükség, ha több 
céggel kívánunk tárgyalni, ilyenkor néha a párhu 
zamos tárgyalások sem kerülhetők el.

Előre meg kell határozni bizonyos alapvető 
gazdasági kérdéseket is, így pl. — különösen ha 
szabadalmi licencia megszerzéséről van szó — 
tudnunk kell azt, hogy a külföldi fél szabadalmá
nak hazai alkalmazására kívánunk-e licenciát, 
vagy esetleg külföldi alkalmazására is, és ha igen, 
akkor mely országokra. Elfogadhatunk-e bizonyos 
piaci korlátozásokat, és azok milyen természetűek 
lehetnek (pl. azt, hogy a megszerzett külföldi meg
oldással gyárto tt gépegységet, illetve öntödei te r 
méket csak szocialista piacon hozzuk-e forgalomba, 
vagy sem); előre tisztáznunk kell azt, hogy hozzá 
tudunk-e járulni bizonyos alapanyagoknak, segéd
anyagoknak hosszú távon külföldről (pl. éppen az 
ajánlattevőtől) való beszerzéséhez; ha gyártó- 
berendezésekre is szükség van, akkor hozzá tu 
dunk-e járulni ahhoz, hogy azokat az ajánlattevő 
től szerezzük be, vagy ragaszkodnunk kell ahhoz, 
hogy e gyártóberendezéseket számunkra kedve
zőbb feltételek mellett, pl. belföldről vagy szocia
lista országokból szerezzük be stb. Rendkívül 
nehéz lenne valamennyi kikötendő feltételt fel
sorolni, az azonban célszerű, ha előre kialakított 
álláspontunk is van. Legyen lehetőségünk arra, 
hogy alternatívák között később is, de még a szer
ződéskötés előtt dönthessünk.
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Résztvevő személyek és szervek és ezek szerepe

Mint az előzőkből látható, a szellemi termék 
vásárlása sokrétű feladat, ezért szinte elkerülhe
tetlen többféle vállalat és szerv együttműködése. 
A két főszereplő egyike az a vállalat, amely végül is 
a megvásárlásra kerülő szellemi termékeket a gya 
korlatba á t fogja ültetni, a másik az a külkeres
kedelmi vállalat, amely a külkereskedelmi ügyle
te t létre fogja hozni. De mindennemű külföldi vá 
sárláshoz és olyan tárgyaláshoz, amelynek a befe
jezése kereskedelmi jellegű, a Külkereskedelmi Mi
nisztérium engedélye szükséges. A Külkereskedelmi 
Minisztérium előzetes engedélye nélkül még érdemi 
tárgyalásokat sem lehet folytatni, a külföldi vá 
sárlás pedig mindenképpen a Külkereskedelmi Mi
nisztérium engedélyéhez kötött. Az információ be
szerzésének stádiumában valószínű, hogy több bel
kereskedelmi és esetleg külkereskedelmi vállalatot 
is be kell vonni, és általában a döntés sem csak az 
em lített két főszereplőtől függ. Rendszerint a meg
valósító belföldi vállalat felügyeleti szerve is részt 
vesz a döntés meghozatalában. Adott esetben azon
ban — a kérdés jellegétől függően — szükség lehet 
az OMFB, szakértőként bizonyos kutató- vagy 
tervezőintézetek vagy más semleges szervek bevo
nására. Ami az iparjogvédelmi vonatkozásokat 
illeti, feltétlenül szükséges iparjogvédelmi szak 
ember, vagy szükség esetén a Licencia szakvállalat 
bekapcsolása. A fizetési feltételekre vonatkozóan 
adott esetben célszerű a Magyar Nemzeti Bankkal 
is konzultálni.

A megvalósítás többnyire a műszaki fejlesztés
ben érdekelt vállalat terhére történik, ezért számos 
kérdéssel kapcsolatban ennek a vállalatnak kell 
döntenie, de célszerű, ha döntéseiben figyelembe 
veszi partnerei, elsősorban a külkereskedelmi vál
lalat javaslatait, míg a hatósági előírásokat (az 
Energia Hatóság, a SZOT munkavédelmi, tűz- 
rendészeti, a KÖJ ÁL, a Szabványügyi H ivatal elő
írásait) mindenképpen köteles figyelembe venni. 
Tehát döntéskor a honosíthatóságot is szem előtt 
kell tartani.

Célszerű, ha a szerződéskötés előkészítését azok 
a szakemberek végzik, akik majd a szerződéskötési 
tárgyalásokon is részt vesznek.

A szerződés feltételeinek jelentős része alapvetően 
kereskedelmi kérdés, így pl. a határidők, az ellen
érték (licencdíj), a használati engedély tartam a, az 
esetleges piaci vagy egyéb korlátozások kérdése, 
a járulékos szolgáltatásokkal, az esetleges áruszállí
tásokkal kapcsolatos kérdések, elsősorban annak 
eldöntése, hogy azokat a licencia, illetve a know
how átadójától kell-e beszerezni, és egy sor egyéb, 
a szerződésre vonatkozó részletkérdés.

Összefoglalva, a külkereskedelmi szerződés meg
kötése — mint arról már a bevezetésben is szó 
volt — különböző szakemberek komplex m unká 
já t igényli. H a sorrendet akarunk felállítani, ak 
kor azt mondhatjuk, hogy mindenekelőtt a mű
szaki kérdéseket kell tisztázni, majd ehhez kap 
csolódóan a kereskedelmi problémákat kell ki 
munkálni. A műszaki, kereskedelmi és jogi felada
tok nem egymástól elkülönülő, hanem egymással 
szoros összefüggésben álló feladatok, amelyek 
együttesen képezik a külföldi műszaki ismeretek 
megszerzésével kapcsolatos külkereskedelmi fel
adatkört.

Lényeges az, hogy a szerződéskötési tárgyaláso 
kat egy személy vezesse, olyan szakember, aki nem 
csak a saját szűkebb szakmájában jártas, de bizo
nyos mértékig a többi szakmákban is. Lehet kül
kereskedő, szabadalmi ügyvivő vagy jogász, aki 
mellett a műszaki szakembereknek a tárgyaláso 
kon mindig jelen kell lenniök.

Ahány szerződés, annyiféle, ezért az összedolgozó 
teamnek olyan felkészültségűnek kell lennie, hogy 
a szerződés kikötéseit helyesen határozhassa meg.

E tanulmány csak a témában szereplő tevékeny 
ség elvi összefoglalóját adta a teljesség igénye 
nélkül, az eredményes, megfelelő gazdasági haté 
konyságú, gyors öntödei műszaki fejlesztés érde
kében.

IK O DALO M

Gazda— Kövesd), Vida. : T a n u lm á n y o k , sz a b a d a lm a k , 
H E T I ,  1071.
K ü lfö ld i szellem i te rm é k e k , e ljá rá so k  m e g v á sá rlá sa  és 
ezek k e l k a p c so la to s  ta p a sz  tá la to k . O M F B  ta n u lm á n y . 

Л tu d o m á n y o s  k u ta tá s  sze rep e  a  g a z d a sá g i fe jlő d ésb e n . 
A k ad é m ia i K iad ó , 1905.

Henri, G. : P rob lem atik  und S y ste m a tik  d es internat io 
nalen  P a ten t-L izen zv ertra g es. B erlin , 1967.

Könyvismertetés
Som fai Károly  — Gsúri László: Szem cseszúrás . M ű 

sz a k i K ö n y v k ia d ó , 1974. A z Ip a r i  S z a k k ö n y v tá r  so ro 
z a tb a n  m e g je le n t k ö n y v  225 o ld a l te r je d e lm ű , 217 á b r á t  
és 43 tá b lá z a to t  ta r ta lm a z .  A k ö te t  á r a  2 0 .—F t .

A k ö n y v  rö v id  tö r té n e t i  á t t e k in té s t  a d  a  szem cse- 
szó ró  b e re n d ezé sek  k ia la k ítá s á ró l,  a lk a lm a z á sá ró l, m a jd  
a  szem cseszó rás  egyes e lm é le ti k é rd é se it tá rg y a lja .  
I s m e r te t i  a  k ü lö n b ö ző  s z ó ró a n y a g o k a t, e lő á ll í tá s u k a t  és 
m in ő ség i je llem ző ik  v iz sg á la tá t.  A szem cseszó ró  b e re n 
d e z ések e t az ip a r  szám o s te rü le té n  h a s z n á ljá k . A  k ö n y v  
is m e r te t i  a  b e re n d ezé sek  fe lé p íté sé t, m ű k ö d te té s i  fe lté 
te le i t ,  s z á m ta la n  p é ld á t  m u ta t  be a  k ü lö n b ö z ő  a lk a lm a 
zá s i te rü le te k rő l .

S z á m u n k ra  a  k ö n y v  azo n  részei a  le g é rték e se b b ek , 
a m e ly e k  ö n té sz e ti  v o n a tk o z á sn a k . B őséges tá jé k o z ta 
t á s t  k a p u n k  az  ö n tv é n y t is z t í tá s r a  a lk a lm a s  b e re n d e z é 
se k  fe lép íté sé rő l, m ű k ö d é sé rő l. T ö b b  á b r a  s z e m lé lte ti a  
m u n k a fo ly a m a tb a  tö r té n ő  b e é p íté s  le h e tő ség e it.

A  k ö n y v  m e g em líti a  szem cseszó ró  g ép e k  k iv á la s z tá 
s á n a k  s z e m p o n tja it ,  s p é ld á t  m u ta t  be g az d aság o ssá g i 
s z á m ítá so k ra . V égü l tá rg y a l ja  a  szem cseszó rássa l k a p 
c so la to s  egészségvédelm i te n n iv a ló k a t  és a  b a le se t ellen i 
v é d e lm e t. A k ia d v á n y  sz a k m á n k b a n  e lső so rb a n  az  ö n tö 
d é k  te rv e z ő in e k  n y ú j t  h aszn o s  se g ítsé g e t a  t i s z t í tó m ű 
h e ly e k  k ia la k ítá sá h o z .

Lengyel
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KÜSTEL ALFRÉD
1894—1975

1894. novem ber  7-én született Munkácson. Édesapját, 
aki állam vasúti m érnök volt, 1896-ban a m iskolci vas- 
útigazgatósághoz helyezték. M iskolcon töltötte gyer 
m ekkorát és ott végezte középiskolai tanulm ányait. 
M ajd katonai szolgálatra vonult be és több m in t négy 
évi katonáskodás után 1918. decem berében szerelt le.

Selm ecbányán kezdte főiskolai tanulm ányait, és 1922. 
március 16-án nyerte el Sopronban a kohóm érnöki o k 
levelet. Utána a csepeli W eiss M anfréd Acél- és Fém 
m űvekben  m in t üzem m érnök helyezkedett el, előbb о 
m artinacélm űben, m ajd az acélöntödéjében dolgozott. A 

romló gazdasági viszonyok következtében  a gyár igaz

gatósága 1924 őszén az acélöntődé üzem ét ideiglenesen  
beszüntette, és ekkor a Hofherr és Schrantz (ma V ö 
rös Csillag) Gépgyárhoz került, ahol az acélöntöde 

üzem vezetője, m ajd 1930-tól az öntödék főm érnöke  
volt. Itt fő feladata az akkor induló traktorgyártáshoz 
a kényesebb ön tvények (henger, dugattyú, hengerfej) 
gyártásának bevezetése, m ajd az öntöde gépesítése volt. 
A z 1940-es években  a Hofherr gyár öntödéje volt az 

országban a legjobban gépesített.
1946 tavaszától az E lzett gyár szakértő jeként a B u 

dapest—Salgótarjáni Gépgyár salgótarjáni telepén a 
kulcsgyártást irányította. A z állam osításkor Csepelre 
helyezték át az öntödék főtechnológusának, m ajd  az 
öntödék főm érnökeként dolgozott. Itt a nagy ön tvények  
nyersform ázásának bevezetése volt a feladata. 1950-ben 

áthelyezéssel került az Acélöntő és Csőgyárba gyár 
részlegvezetőnek. 1955 decem berében egészségi álla 
pota romlása m iatt nyugdíjazását kérte. Ezután több 
alkalom m al tartósan teljesített tanácsadást, szakértői 
megbízatásokat.

A  70-es évek kezdetéig az Egyesületnek is aktív  tagja 
volt. E lnyerte a M ikoviny Sám uel és a Zorkóczy Sam u  

em lékérm eket.
1973. szeptem ber 8-án, a Nehézipari M űszaki Egye 

tem  aranyoklevéllel tün te tte  ki 50 éves értékes szak 
mai tevékenysége elismeréséül.

1975. novem ber 18-án hunyt el Budapesten.

Utolsó jó szerencsét!

Műszaki és gazdasági hírek

N övelik  a teh ervagonon!vények  gyártását az U SA -ban

A z A M S T E D  Industries  k ö zö lte , h o g y  a  G rijfin  
Wheel cég  ú j g y á r a t  é p í t  K e o k u k b a n  (Io w a), m e ly  m e g 
k ö ze lítő en  n a p i 1000 d b  acé l te h e rv a g o n k e re k e t  fog 
g y á r ta n i .  A tö b b  m illió  d o llá ro s  b e ru h á z á s  18 ez e r  in 2 
te rü le te t  fo g la l el. A  g y á r , m e ly n e k  ép íté se  1977-ben  
fe je ző d ik  b e , 400 fő t  fo g la lk o z ta t m a jd . E z  lesz a  G riffin  
cég  ö tö d ik  v a s ú tik e ré k -ö n tö d é je .

B ő v ítik  az  Am erican Steel Foundries G ra n ite  C ity - 
beli (Illino is) g y á r á t  is, m e ly  te h e rv a g o n o k h o z  g y á r t  k ü 
lön féle  ö n tv é n y e k e t. A  fe jle sz té s  u tá n  az  ü zem  k a p a c i 
tá s a  2 0 % -k a l fog n ő n i. (Mod. Gast. 1975. 1. sz.)

G öm bgrafitos öntöttvas gyártása  
fo lyék ony előötvözettel

E g y  ú j ja p á n  licene sz e r in t e lőször eg y  k is  m e n n y i 
ség ű  fo ly é k o n y  v a s a t  k eze ln ek  m a g n é z iu m m a l m e r í tő 
h a ra n g  seg ítség év e l. A rea k c ió  a  z á r t  té rb e n  70 k P a  
(0,7 k p /c m 2) n y o m á s  a l a t t ,  fü s tm e n te s e n  já ts z ó d n a k  le. 
A n a g y  m a g n é z iu m ta r ta lm ú  fo ly ék o n y  e lő ö tv ö z e te t a d 
já k  a  k eze len d ő  v ash o z , m e ly n e k  m en n y iség e  25 to n 
n á ig  te r je d h e t .  A  m a g n é z iu m k ih a sz n á lá s  7 0 % . A z e l 
j á rá s  e lső so rb an  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  csö v ek  g y á r tá 
s á ra  h a s z n á lh a tó  e lő n y ö sen . (Mod. Cast. 1975. 1. sz.)

H om okba ön tött 3 tonnás a lum ínium  öntvény

A m a u lb ro n n i W . & W. Schenk KG  cég  á l ta l  j a n u á r 
b a n  le ö n tö t t  a lu m ín iu m  ö n tv é n y  a le g n a g y o b b , a m it  az 
u tó b b i é v e k b e n  E u ró p á b a n  ö n tö t te k .  A 3,65 m  á tm é rő jű  
a s z ta l t  a  C arl Zeiss cég  (O b erk o ch en ) r e n d e lte  te le s z k ó p 
tü k ö r  cs iszo lásáh o z . A z ö n tv é n y t  G -A lS ilO M g m in ő ség 
ből g y á r to t tá k .  A 3 t  n e t tó  súlyéi ö n tv é n y h e z  4,5 t  
ö tv ö z e te t  o lv a s z to tta k .  A z ö n té s i id ő  m in d ö ssze  180 s 
v o lt, h o g y  a  v é k o n y  b o rd á k  is k ifo ly ja n a k . A fo rm a  fu- 
r á n g y a n tá s  m a g o k b ó l á l lt,  a  n a g y  h id ro s z ta t ik a i  n y o 
m ás e lle n sú ly o z á sá ra  az  eg észe t h id e g en  k ö tő  h o m o k k a l 
és a c é lk ö té lle l v e t té k  k ö rü l. (Giesserei 1975. 8. sz.)

K isnyom ású  öntőgép m agnéziu m ötvözetek hez

A b re n tfo rd i Soag M achinery Ltd. (N a g y -B rita n n ia )  e l 
k é s z í te t te  első  k isn y o m á sú  ö n tő g é p é t, a m e ly  m a g n é 
z iu m ö tv ö z e te k  ö n té sé re  a lk a lm a s . A z ö n tő k e m e n c e  
sz ilíc iu m -k a rb id  té g e ly é t a c é ltég e ly re  c se ré lté k  ki, az 
ö n tő re n d sz e r  in e r t  g áz  a lá  h e ly e z h e tő . A z ö n tő g é p  n o r 
m á lté g e lly e l a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  ö n té sé re  is h a s z n á l 
h a tó .  A  z á ró lö k e t 1600 m m , íg y  igen  n a g y  k o k illá k  is fe l 
fo g h a tó k . Az ö n tő k e m e n c e  b efo g ad ó k ép esség e  500 kg 
a lu m ín iu m , és a u to m a t ik u s  fü rd ő fe lsz ín -k o m p e n zá c ió -  
v a l v a n  e l lá tv a . (Giesserei-Praxis 1975. 8. ez.)
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Tartós üzem ű kupolókcm ence egy am erikai 
tem peröntödében

A z O hio  á l la m b e li Dayton Malleable Inc. (D M I) 10 
m illió  d o llá r  k ö ltség g e l ú j d u p le x  o lv a s z tó m ű v e t é p ít, 
m e ly n e k  m a x im á lis  te lje s ítm é n y e  48 t / h  lesz. Az ü z e m 
beh e ly ezés te rv e z e t t  id ő p o n tja  1970. I I .  fé léve. A l)M I 
a  le g n a g y o b b  fü g g e tle n  ö n tv é n y g y á r tó  cég  az  U S A -b an , 
m ely  fő leg p e r li te s  te m p e rö n tv é n y t,  ez en k ív ü l g ö m b 
g ra f ito s , a lu m ín iu m , m a g n é z iu m  és ö tv ö z e tle n  a c é l 
ö n tv é n y t  g y á r t .

A z o lv a sz tó m ű h ö z  ta r to z ó  v íz h ű té se s , bélés n é lk ü li, 
fo rró sze le s  k u p o ló k e m e n c é t a  G H W  a m e r ik a i leán y - 
v á l la la ta  te rv e z te . A z U S A -b a n  ed d ig  n e m  s ik e rü l t  bélés 
n é lk ü li, fo rró sze les  k u p o ló k e m e n c é t fe k e te  te m p e r-  
ö n tv é n y  g y á r tá sá h o z  h o sszú  ideig , ja v í tá s  n é lk ü l ü z e m 
b en  ta r ta n i ,  h o lo t t  ily en  k u p o ló k e m e n c é t tö b b  e u ró p a i 
ö n tö d é b e n  ( tö b b e k  k ö z ö t t  a  to r in ó i F i a t  cégnél) m á r  
s ik e rre l h a sz n á ln a k .

A  2800 m m  á tm é rő jű  k u p o ló k e m en c éh e z  k é t ,  v á l t a 
k o z v a  h a s z n á lt  n y o m ó sz ifo n  ta r to z ik .  A  fú v ó te l je s í t 
m é n y  3200 m 3/h ,  a  sz é ln y o m á s  220 k P a  (2,2 k p /c m 2). 
A b e té t  6 0 %  a c é lh u lla d é k  és 50%  v iss z a té rő  h u lla d é k , 
a  fo ly é k o n y  v a s  k a r b o n ta r ta lm a  2,65 — 2 ,6 5 %  lesz. 
A k ú p o ló k e m en c e  k é t  és h á ro m  m ű s z a k b a n  tö b b  h é tig  
fog  ja v í tá s  n é lk ü l o lv a sz ta n i,  c s a k  a  n y o m ó sz ifo n t kell 
h e te n te  cseré ln i. A z ad a g o ló n y ílá s  a l a t t  e ls z ív o tt  to r o k 
g á z t  d e z in te g rá to rb a n  p o r ta la n í t j á k ,  m a jd  fö ld g áz za l 
m e g g y ú jtv a  v e z e tik  a  r e k u p e rá to rb a .  Az a d a g o lá s  te l je 
s e n  a u to m a tik u s .

(Giesserei 1975. 19. sz.)

N agy-B ritannia legnagyobb indukciós előgyűjtője
A  d a g e n h a m i Ford’s Thames Foundry  k é t  k u p o ló -  

k em en cé jéh ez  egy  80 to n n á s  e lő g y ű jtő t  é p ít ,  am e ly b ő l 
h e n g e rb lo k k o k a t és h e n g e r fe je k e t fo g n ak  ö n te n i. Az elő- 
g y ű jtő n e k  k é t ,  e g y e n k é n t 1100 k W -o s in d u k to ra  v a n . 
A z á l ta lá n o s  g y a k o r la t tó l  e l té rő en , a  k ö p e n y  és a  f a la 
z a t  k ö zé  n e m  h e ly e z te k  e l s z ig e te lé s t, h a n e m  v a s ta g  
(közel 600 n ím -es) tű z á lló  f a la z a to t  k é s z íte t te k  k iv á ló  
m in ő ség ű  k o ru n d té g lá b ó l, m e ly n e k  ta r tó s s á g a  le g a lá b b  
3 év . A z e lő g y ű jtő  te le p í té s é t  k ö rn y e z e tv é d e lm i és m e ta l 
lu rg ia i s z e m p o n to k  in d o k o ltá k . (Foundry Trade J .  
1975. 3067. sz.)

É rin té sn é lk ü li p iro m é te r

A baso li Bakrona A G  , ,T h e rm -0 -S c o p e ”  e ln ev e zé sű  
p iro m é te re  a  k isu g á rz o tt  h ő e n e rg iá t k é t  szom szédos h u l 
lá m h o ssz o n  m óri, és a  b e re n d ezé s  e le k tro n ik á ja  a  k é t  
e n e rg ia  v isz o n y á b ó l h a tá ro z z a  m eg  a  h ő m é rsé k le te t .  
A z em issz iós té n y e z ő  v á l to z á sa i a  m é ré s  p o n to s s á g á t  n e m  
b e fo ly á so ljá k , u tó la g o s  k o rre k c ió  n em  szü k ség es. A s u 
g á rz ó  fe lü le tn e k  n e m  kell k itö l te n ie  a  m é rő m e z ő t, p l. 
fo ly é k o n y  fé m su g á r  10 m  tá v o lsá g b ó l is m é rh e tő . A  fü s t,  
gőz és p o r  se m  z a v a r . A  m ű sz e rre l 700 és 3600 °C k ö z ö t t  
le h e t m é rn i, a  p o n to ssá g  + K + 0 ,5 %  a  v é g k ité ré s re  
v o n a tk o z ta tv a .  A z é rz ék en y ség  1 K . S p eciá lis  b e re n d e 
zéssel 1 7 5 °C -tó l le h e t m é rn i. A  m é rő fe jb e n  k ia la k í to t t  
k e re ső v e l le h e t a  m é ré s  h e ly é t  m egcé lozn i. A r e g is z tr á 
lá sh o z  és a  fo ly a m a tsz a b á ly o z á sh o z  lin eáris  k im e n e t v a n . 
A  m ű sz e rh ez  d ig itá lis  k ije lző  is c s a t la k o z ta th a tó .  (Ind.-  
A nz. 1975. 67. sz.)

Az ötszázadik  D isam atic

A  d á n ia i D IS  A cég  n e m  egészen  12 év  a l a t t  ö tsz áz  
D isa m a tic  fo rm á z ó b e re n d e z é s t a d o t t  el. Az ö ts z á z a d ik  
b e re n d e z é s t — egy  ú j,  2013 M k 3 t íp u s ú t  — a  ja p á n  
S a ita m a  cég  v á s á ro lta  m eg . (Foundry Trade J .  1975. 
3050. sz.)

Űj vasöntöde épül Törökországban

A  Doktas D okum culuk Ticaret ve S a n a y i A . S .  22 ezer 
to n n á s  s z ü rk e  v a s ö n tö d é t  é p í t  O rh a n g a z ib a n , a  M á rv á n y 
te n g e r  kö ze léb en , m e ly  a  tö rö k o rsz á g i já rm ű ip a r  ö n t 
v é n y ig é n y é n e k  je le n tő s  h á n y a d á t  k i fo g ja  e lég íten i. 
A z ö n tö d é t  egy  a u to m a ta  és egy  fé la u to m a ta  fo rm á z ó 
ö n tő  so rra l sze re lik  fel, a  f o g la lk o z ta to tta k  s z á m a  m eg  
fo g ja  h a la d n i a  750 fő t. A b e ru h á z á s  k ö lts é g e it az  I n t e r 
n a t io n a l  F in a n c e  C o rp o ra tio n  és tö rö k  tő k é se k  fedezik . 
(Foundry Trade J . 1975. 3063. sz.)

Aulomatikus homok vizsgáló berendezés

A  d e t ro i t i  H arry W . Dietert Go. a u to m a t ik u s  h o m o k 
v izsgáló  b e re n d e z é s t h o z o t t  a  p ia c ra , m e ly  a  k ev e rő  és a  
fo rm á zó g é p ek  k ö z ö t t i  s z á llító sz a la g  m ellé  te le p í th e tő .  
A b e re n d ezé s  b e á ll í th a tó  id ő k ö z b e n  p r ó b á t  vesz  a  s z a la 
gon  h a la d ó  h o m o k b ó l, és m e g h a tá ro z z a  a n n a k  n ed v e s  
n y o m ó sz ilá rd sá g á t, tö m ö r íth e tő s é g é t  és e ffe k tiv  a n y a g 
t a r t a lm á t .  A re g is z trá l t  e re d m é n y e k  a la p já n  a  fo rm á z ó 
k e v e ré k  ö ssz e té te le  m ó d o s íth a tó . A z eg y m ás  u tá n i  p ró b a 
v é te le k  le g k iseb b  in te rv a llu m a  2 p e rc  le h e t. (Giess.- 
Prax. 1975. 15/16. sz.)

Űj form ázóanyaggyár épül Jugoszláviában

A M avarex, Ltd., C rad ley  H e a th ,  W a r le y , W e s t M id 
la n d s  n eg y ed m illió  fo n t  é r té k b e n  fo rm á z ó a n y a g g y á ra t 
sz á llít  és k n o w -h o w -t a d  á t  Ju g o s z lá v iá n a k . A  g y á r  20 
t / h  te lje s ítm é n y ű  h o m o k sz á r ító  és -o sz tá ly o zó  b e re n d e 
zésbő l, v a la m in t  eg y  F o rd a th  5000 m eleg en  b e v o n ó  b e 
ren d e zésb ő l á ll, m e ly  ó rá n k é n t 5 t  g y a n tá s  h o m o k o t k é 
sz ít. A  p o re lsz ív á s  a  n e m ze tk ö z i s z a b v á n y n a k  m egfelelő  
lesz. (Foundry Trade J .  1975. 3067. sz.)

K . L.

T öbbm unkahelyes centrifugális perxelyöntő gép

A  szo k áso s c e n tr ifu g á lis  ö n tő g é p e k  eg y  k o k illáv a l 
m ű k ö d n e k . H a  a  te l je s í tm é n y t  n ö v e ln i ke ll, a k k o r  tö b b  
g é p e t h e ly e z n e k  eg y m á s  m ellé , és m in d e g y ik h e z  eg y  k i 
szo lgáló  sz e m é ly t á l l í ta n a k . E z  az e lre n d ez és  n e m  g a z 
d aság o s , so k  h e ly e t ig én y el, a  fo ly é k o n y  fé m e t h o sszú  
ú to n  k e ll a  h ő n ta r tó  k em e n c é tő l a  g ép ek ig  s z á llíta n i.

A  Thyssen Rheinstahl Technik GmbH  fo rg ó a sz ta lo s  
p e rse ly ö n tő  g é p é n  8 k o k illa  h e ly e z k e d ik  el, m in d e g y ik  
k ü lö n  m e g h a jtá s sa l.  A  m u n k a fá z iso k  a  k ö v e tk e z ő k : 1. 
a  k o k illa  k éz i v a g y  fé la u to m a tik u s  k ibé le lése  ; 2. ö n té s  a  
m u n k a h e ly  k ö z v e tle n  k ö ze léb en  e lh e ly e z e tt  h ő n ta r tó  
v a g y  ö n tő k e m e n c é b ő l; 3 — 6. h ű té s ;  7. a  p e rse ly  a u to 
m a tik u s  k ih ú z á sa  a  k o k illá b ó l; 8. a  k o k illa  p o r ta la n í tá s a  
a  sz ív ó b eren d ezésse l és a  z á ró g y ű rű  b eh e ly ezése  kézzel.

A b eren d ezésse l ö n tö t tv a s b ó l  v a g y  fém b ő l e g y a rá n t  
ö n th e tő k  p e rse ly ek . A  p e rse ly  m a x im á lis  á tm é rő je  180, 
h o ssz a  400, f a lv a s ta g sá g a  30 m m  le h e t.  A g ép  te l je s í t 
m é n y e  a  d e rm e d és i és leh ű lés i id ő tő l, v a la m in t  a  p e rse ly  
m é re té tő l fü g g ő en  60 — 75 d b /h .  (Giess.-Prax. 1976. 11. 
sz.)

K orszerű indukciós o lvasztóm ű  
a Concordiahüttébcn

A Rheinstahl Giesserei AG -hoz  ta r to z ó  b e n d o rf i Con- 
cordiahütte m in d k é t v a sö n tö d é jé n e k  k isz o lg á lá sá ra  ú j,  
n a g y  te l je s ítm é n y ű , a  m a i m ű sz a k i s z ín v o n a ln a k  m e g 
fele lő  k ö z p o n ti  o lv a s z tó m ű v e t h e ly e z te k  ü z e m b e . A  k é t  
ö n tö d e  e d d ig  h a s z n á lt  k u p o ló k e m e n c é it fo k o z a to sa n  le 
á l l í t já k .  A z ú j o lv a sz tó m ű  ru g a lm a sa b b  és k e v é sb é  szeny- 
n y ez i a  k ö rn y e z e te t,  m in t  a  rég i, e z e n k ív ü l k ed v e ző e n  
h a t  az  ö n tv é n y e k  m in ő ség é re  is. A  k é t  h á ló z a ti  f r e k v e n 
c iás  té g e ly e s  k em en c e  e g y e n k é n t 16 t  b e fo g a d ó k é p e s 
ségű , o lv a sz tá s i te lje s ítm é n y e  6,5 t /h ,  az  e n e rg ia fe l 
h a s z n á lá s  20 G J / t  (550 k W - h / t ) .  A  k em e n c é k  e rő m érő  
c e llá k o n  n y u g sz a n a k , íg y  a  b e n n ü k  levő  fo ly é k o n y  v as  
sú ly a  fo ly a m a to sa n  m é rh e tő . A z o lv a sz tó m ű  e llen ő rzé 
sé re  fo ly a m a to s  h ő m é rsé k le tm é rő  és k v a n to m é te r  á ll 
ren d e lk ez ésre . A z en e rg ia k ö ltsé g e k  o p t im á lá s á t  a  c sú cs 
te l je s í tm é n y t k o r lá to z ó  a u to m a t ik a  b iz to s í t ja .  A  v íz h ű tő  
7,5 m illió  k j / h  m e leg e t v e z e t el. A  tr a n s z fo rm á to r  és a  
k a p c so ló te re m  k o n d ic io n á lá sá t 72 000 irf '/h  levegő  végzi. 
A z o lv a sz tó m ű  é p íté s e  eg y  é v e t  v e t t  ig é n y b e . (Giesserei- 
Praxis  1975. 6. sz.)

V asszivacs felh aszn álása  öntvénygyártáshoz

A Hamburger Stahlwerke 1972. ó ta  g y á r t  ü ze m sz e rű en  
M id rex  v a s sz iv a c so t k iv á ló  m in ő ség ű  v asé rc p e lle tb ő l. 
A v a s s z iv a c s  á tm é rő je  10 — 16 m m , sű rű sé g e  3,5 g /c m 3, 
h a lo m sú ly a  m in te g y  1,9 t /m 3, n y o m ó sz ilá rd sá g a  1000 
N /p e lle t .  V egy i ö ssz e té te le : F e ö ss z  =  9 2 — 9 5 % , F e fém =  
=  84 — 8 8 % ,C = 0 ,8  — 1 ,8 % ,P = 0 ,0 1 —0 ,0 4 % , S =  0 ,002  — 
0 ,0 1 % ,T i= 0 ,2 5 % , V = 0 ,1 5 % , S i0 2 =  l ,2  — 2 ,0 % , M nO  =  
= 0 ,0 6 - 0 ,1 2 % .
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A  v a s sz iv a c so t az  acélm ű, ed d ig  s z in te  k iz á ró la g  e lek t-  
ro a c é lg y á r tá sh o z  h a s z n á lta ,  de  a  r e d u k á ló b e re n d e z é s  
te lje s ítm é n y é n e k  n övelése  le h e tő v é  te t t e ,  h o g y  a  v a s 
sz iv ac sb ó l p ia c ra  is k e rü ljö n . F e lh a s z n á ló k é n t az  ö n tö 
d é k  is s z á m ítá s b a  jö h e tn e k , a  d rá g a  n y e rs  v as , a d o t t  e s e t 
b en  a  h u lla d é k  is g a z d a sá g o sa n  h e ly e t te s í th e tő  v a s sz i 
v ac csa l. S z á llítá sk o r, tá ro lá s k o r  b iz to s í ta n i  ke ll, h o g y  a  
v assz iv a cs  n e  k e rü ljö n  v ízze l é r in tk e z é s b e ,m e r t  e llenkező  
e s e tb e n  v isszao x id á ló d ik .

A  k ís é r le te k  b e b iz o n y íto t tá k ,  h o g y  a  v assz iv a cs  
— m e ly n e k  M n-, P -, S- és n y o m e le m ta r ta lm a  k icsi — 
e lő n y ö sen  h a s z n á lh a tó  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  g y á r tá 
sá h o z . In d u k c ió s  k em en c éb e  is a d a g o lh a tó , h a  az o lvasz- 
tá s te c h n o ló g iá t  a sz iv ac s  k ise b b  sű rű sé g é n e k  és a  k e le t 
kező n a g y o b b  s a la k m e n n y isé g n e k  m egfe lelően  m ó d o s ít 
já k . A v assz iv a cs  a  b e k a p c so lt k em en c éb e , a  k is h ő m é r 
s é k le tű  fü rd ő re  fo ly a m a to sa n  a d a g o lh a tó . A m en n y ib en  
a  fa jlag o s  te lje s ítm é n y  > 2 5 0  k W /t  és a  k em en ce  t ö l 
té se  o p tim á lis ,  400 k g  v assz iv a cs  m in te g y  6 p e rc  a l a t t  
b e a d a g o lh a tó . A  g y á r tá s i  k ö ltség  csö k k en  a n n a k  e lle 
n é re , h o g y  az  á ra m fo g y a sz tá s  k issé  n ő , és k a rb o n t  m eg  
sz ilíc iu m o t k e ll h o zag o ln i. A  g y á r to t t  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t tv a s  m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g a i és s z ö v e te  n e m  t é r  el 
a  sz o k áso stó l, a  sz ív ó sság a  v isz o n t jo b b .

A  re n d e lk e z é sre  á lló  a d a to k  a la p já n  re á lisn a k  lá tsz ik  
az  is, h o g y  a  v a s sz iv a c so t k u p o ló k e in e n c é b e  a d a g o ljá k . 
A z az  ag g á ly , h o g y  a  k is sz e m n a g y sá g  m ia t t  b o lto z a t  
k é p z ő d h e t, n e m  ig a z o ló d o tt. A n a g y o b b  sa la k m e n n y isé g  
n e m  okoz n eh é zség e t, a  k issé  n a g y o b b  k o k sz fe lh a sz n á lá s t 
a  sz é lh ő m é rsé k le t n ö v e lé sé v e l ré sz b e n  k o m p e n z á ln i le 
h e t .  M e g á lla p íto t tá k , h o g y  a  v assz iv a cs  k issé  e ló re s ie t a  
a  k u p o ló k e m e n c é b e n , e z é r t  a  v eg y i ö s sz e té te lt  n é h á n y  
a d a g g a l e lő b b  k e ll e llen ő rizn i és a  sz ü k ség  s z e r in t b e á llí 
ta n i .  A  k ise b b  k a rb o n -  és sz ilíc iu m ta r ta lo m  a  v é g te rm é k  
v eg y i ö s sz e té te lé n e k  b e á ll í tá s á b a n  n a g y o b b  ru g a lm a s 
s á g o t b iz to s ít .  H a  a  v assz iv a cs  a  b e té tb e n  leg fe lje b b  
4 5 % , n o rm á lis  ü ze m  m e lle t t  n in c s  n a g y o b b  leégés. 
E d d ig  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a t ,  fe h é r  és fe k e te  te m p e r  - 
ö n tv é n y t  g y á r to t t a k  v assz iv a cc sa l, m e ly e k n e k  m e c h a 
n ik a i tu la jd o n sá g a i, s z ö v e te  n e m  m u t a t o t t  e l té ré s t,  
a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  sz ív ó sság a  ja v u l t .  (Giesserei 
1975. 14. sz.)

G öm bgrafitos vasön tvény  gyártása  
cérium m al k eze lt nycrsvasból

E g y  ja p á n  k ö z lem é n y  s z e r in t  a  c é r iu m m a l k e z e lt 
n y e rsv a sb ó l g ö m b ö s ítő a d a lé k  h o z z á a d á sa  n é lk ü l g ö m b 
g ra f ito s  v a s ö n tv é n y  g y á r th a tó .  A  n a g y fre k v e n c iá s  in 
d u k c ió s  k e m e n c é b e n  m e g o lv a s z to tt  n y e rsv a sh o z  4 5 %  
c é r iu m ta r ta lm ú  k e v e ré k ö tv ö z e te t a d n a k , m a jd  kok il- 
lá b a  ö n tik .  A  c é r iu m ta r ta lm a t  az  á to lv a s z tá s  h ő m é rsé k 
le te  és a  h ő n ta r tá s i  idő , v a la m in t  a  g y á r ta n d ó  ö n tv é n y  
leh ű lés i sebessége a la p já n  á l l í t já k  be. A  c é r iu m ta r ta lm ú  
n y e rsv a sb ó l e g y sze rű  á to lv a s z tá s  u t á n  g ö m b g ra f ito s  
v a s ö n tv é n y  ö n th e tő .  T o v á b b i c é r iu m a d a g o lá s  a  s z i lá rd 
ság i tu la jd o n sá g o k  ro m lá sáh o z  v e z e th e t.  (Im ono  1974. 
7. sz. — A M od. C ast, n y o m á n .)

Georg F ischer-form ázósor  
a Szovjetun ió  részére

A M etallurgimport a u to m a t ik u s  fo rm á z ó s o rt v á s á ro l a  
Georg Fischer A G-tó i. Az ú j, acé l s z e rs z á m g é p ö n tv é n y e 
k e t  g y á r tó  ö n tö d e  év i te rm e lé se  25 ez e r  to n n a  lesz. 
A  so rh o z  h o m o k e lő k ész ítő , a u to m a t ik u s  fo rm ázó - és k ü 
lön leges ö n tő b e re n d e z ó s  ta r to z ik .  A  fo rm á z ó b e re n d e z é s  
ó r á n k é n t 140 fo rm á t k é sz ít 1 3 5 0 x 9 1 0 x 3 5 0  m m -es 
fo rm a sz e k ró n y b e n . A  h o m o k re g e n e rá ló  b e re n d ezé s  
200 t / h  h o m o k o t dolgoz fel. A z ö n tö d é t  k b . k é t  év  m ú lv a  
h e ly ez ik  ü zem b e . (Giesserei 1975. 10. sz.) 3

3 m illió  szek rényn élk ü li form a 6 és 1 /2  év  alatt

A  Passavant-Werke K G  (A a rb e rg e n /T a u n u s )  5 és 1/2 
év i ü ze m  u tá n  1974 n o v e m b e ré b e n  ö n tö t te  le a  3 m illio 
m o d ik  s z e k ré n y n é lk ü li fo rm á t a  D isa m a tie -fo rm á z ó so 

r á ró l.  A  so r  az év  h é t  h ó n a p já b a n  k é t ,  ö t  h ó n a p já b a n  
eg y  m ű s z a k b a n  d o lgoz ik , és év es  á t la g b a n  k b . n a p i  2500 
fo rm á t  k ész ít. É v i  te rm e lé se  k e re k e n  4000 t  jó  ö n tv é n y . 
A  d a ra b s ú ly  0,1 és 18 k g  k ö z ö t t  v á lto z ik , a  s e le j t  1 — 2 % . 
A  D isa m a tie  k o m b in á lá sa  a  B B C  P o u ro m a t- ta l  igen  
e lő n y ö sn ek  b iz o n y u lt ,  sa la k o ssá g b ó l g y a k o r la t i la g  n in c s  
se le jt. 250 m in ta la p  v o lt  h a s z n á la tb a n , eg y  m in ta la p ró l  
100 000 f o rm á t  k é sz íte n e k . F ő leg  b ro n z m in tá k k a l  d o l 
g o z n a k . U g y a n o ly a n  fo rm á z ó h o m o k o t h a s z n á ln a k , m in t  
a  szo k áso s  fo rm á zó g é p ek h e z , d e  a  v íz ta r ta lo m  a  4 % -o t 
n e m  lé p h e ti  tú l .  A  fo rm á z ó so r k ieső  id e je  1%  a l a t t  v an . 
A k a r b a n ta r tá s t  az  ü z e m  végzi. (Giesserei 1975. 9. sz.)

Ú j eljárás és berendezés  
ön töttvas spektrom éterpróbák vételéhez

A z ö n tö t tv a s  s p e k tro m é te re s  e lem zése  g y a k ra n  n em  
a d  k ie lég ítő  e re d m é n y t, fő leg  a  p ró b á k  ro ssz  m inősége , 
a  s z a b a d  g ra f i t  és a  s a la k z á rv á n y o k  m ia t t ,  to v á b b á  m e rt 
a  p r ó b á k  fe lü le te  n e m  m e n te s  a  re p e d é se k tő l. A  L iège-i 
Centre de Recherches Métallurgique ú j e l já r á s t  és g é p e t 
f e j le s z te t t  k i, m e ly  a  c e n tr ifu g á lö n tó s  e lő n y e it h a s z n o 
s í t ja .  A  c e n tr ifu g á lis  e rő  e l tá v o l í t ja  a  p ró b á k  fe lü le té rő l 
a  s a la k o t . E d d ig  12 g é p e t  s z á l l í to t ta k  ö n tö d é k  és a c é l 
m ű v e k  részére . (Giesserei 1975. 9. sz.)

K . L.

A „Itoto-p our” au tom atiku s form aöntő berendezés

A  General M otors Со. C h e v ro le t g y á rá n a k  S ag in aw  
te m p e rö n tö d é jé b e n  ú j re n d sz e rű  a u to m a t ik u s  ö n tő b e re n 
d e z é s t fe j le s z te t te k  k i a  k o n v e jo ro n  e lh a la d ó  fo rm á k  
ö n té sé re .

A z ú j ö n tő a u to m á ta  ( 1. ábra ) függő leges te n g e ly  
k ö rü li k ö rp á ly á n  b iz o n y o s  m é rté k ig  ö n á lló a n  m ozgó  h a t  
ö n tő ü s tb ő l á ll. A  h ő n ta r tó  k em en c e  e lő tt  e lh a la d ó  ü s tö 
k e t  b e p ro g ra m o z o tt m e n n y isé g ű  v a s sa l tö l t ik  m eg. 
A  tö l té s i  sú ly  60 — 400 k g  k ö z ö t t  v á l to z ta th a tó ,  és az 
eg y es ü s tö k re  k ü lö n -k ü lö n  p ro g ra m o z h a tó . A  te li  ü s tö k  
a  k o n v e jo ro n  h a la d ó  fo rm á k  fö lö tt ,  v e lü k  a z o n o s  se b e s 
séggel h a la d n a k , k ö z b e n  a  v a s a t  a  fo rm á b a  ö n tik .

A z ó rá n k é n t ö n th e tő  fo rm á k  sz á m a  150 — 400 d b . 
A z ö n tő a u to m a tá t ,  m e ly  6 — 8 fő  m u n k á já t  v égz i el, 
1972-ben  á l l í to t tá k  ü ze m b e . (M od. Cast. 1975. 6. sz . 
17 — 18. o ld . és Foundry  1975. 7. sz. 38 — 39. o ld .)

G. M .
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Szakosztályi hírek

B eszám oló  a FISZ E M U B I N D K -bcli tanu lm ányútjáról

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  F ia ta lo k a t  S zervező  M u n k a- 
b iz o tts á g a  1975. jú n iu s  29. és jú liu s  5. k ö z ö t t  ta n u l 
m á n y u ta t  s z e rv e z e tt  az  N D K -b a , m e ly e n  42 f ia ta l  s z a k 
e m b e r  v e t t  ré sz t.

A  ta n u lm á n y ú to n  a  k ö v e tk e z ő  v á l la la to k  k épv ise l-
t e t t é k  m a g u k a t :

C sepeli F é m m ű 1 fő
C sepeli T e rv ez ő  I n té z e t 2 fő
C sepeli V as- és A c é lö n tö d é k 3 fő
E L Z E T T  F L IM , S á to ra l ja ú jh e ly 2 fő
F ő v á ro s i G á z k é sz ü lé lk g y á r tó  V. 2 fű
G a m m a 2 fő
G an z-M á v ág 1 fő
GT1 2 fő
K A E V , V ác 1 fő
K G Y V 2 fő
L A M P A R T  ZLM K e c sk e m é ti K á d g y á r 2 fő
L K M 2 fő
M O F É M , E sz te rg o m 1 fő
M T E S Z —O M B K E i fő
M V G 1 fő
О. V . K is v á rd a i  V a sö n tö d e 2 fő
Ö. V . K Ő  VÁC 2 fő
Ö. V . Ö F A G 2 fő
Ö. V . S o ro k sá ri V a sö n tö d e 2 fő
Q U A L IT A L , A pc 2 fő
S z é k e sfe h é rv á ri N eh é z fé m ö n tö d e 3 fő
V a s ip a r i és S z o lg á lta tó  V ., P á p a 1 fő
V a s ip a r i K u ta tó  I n té z e t 4 fő

.Túnius 29-én  reg g e l 7 ó ra k o r  in d u l tu n k  a u tó b u ssz a l 
az  E n g e ls  té r rő l,  s R a jk a ,  P o zso n y , B rn o , P rá g a ,  Z inn- 
vvald é r in té sé v e l 23 ó rá r a  é r tü n k  F re ib e rg b e . A z A k a 
d é m ia  d iá k sz á lló já b a n  n y e r tü n k  e lh e ly e z é s t k én y e lm e s , 
h á ro m á g y a s  sz o b á k b a n .

J ú n iu s  30 -án  a  B á n y á s z a t i  A k a d é m iá n  fo g a d ta k  b e n 
n ü n k e t .  Dr. Ing . Stölzel p ro fe sszo r az  O n té sz e ti T an sz ék  
és a  K a m m e r  d e r  T e c h n ik  K o h á s z a t i  E g y e sü le te  n e v é 
b en  ü d v ö z ö lte  c s o p o r tu n k a t .  R ö v id e n  is m e r te t te  az  A k a 
d é m ia  tö r té n e té t ,  a  ta n s z é k  m u n k á já t ,  m a jd  k o llég ái 
k ísé re té b e n  lá to g a tá s t  t e t t ü n k  a  la b o ra tó r iu m o k b a n , a  
ta n m ű h e ly e k b e n .E b é d  u tá n  F re ib e rg g e l is m e rk e d tü n k .

J ú liu s  1-én a  D re z d a  m e lle tti  H e id e n a u b a n  a  V E B  
Druckgusswerk n y o m á so s  ö n tö d é jé t  te k in te t tü k  m eg. 
A z ö tv e n é v e s  üzem , m e ly  eg y b en  az N D K  le g n a g y o b b  
n y o m á so s  ö n tö d é je , közel 5 0 0 -fa jta  ö n tv é n y t  g y á r t  
2 — 3500 g  s ú ly h a tá ro k  k ö z ö tt .  A g y á r  k a p a c i tá s a  4000 
t /é v .  A z o lv a sz tó m ű  h é t  g áz tü z e lé sű , b i lle n th e tő  k e m e n 
céb ő l á ll, m e ly  ré sz b e n  kész AISi tö m b ö k e t,  ré sz b en  
v iss z a já ró  h u lla d é k o t o lv a sz t .  A z a d a g o lá s  k o n té n e r re l 
tö r té n ik  a  k em en ce  fü s tg á z le h ú z ó  o ld a lá n . C sapo lás 
u tá n  a  fém h ez  t is z t í tó s ó t  a d n a k , m a jd  m e c h a n ik u s  k e v e 
rő sz e rk e z e tte l t i s z t í t já k  a  fü rd ő t ,  s a  fé m e t m o to ro s  t a r 
g o n c á v a l s z á ll í t já k  az  ö n tő g é p e k  h ő n ta r tó  tég e ly e ib e .

A c s a rn o k b a n  38 d b  P o la k , T riu lz i és I d r a  t íp u s ú  
n y o m á so s  ö n tő g é p  d o lgoz ik . A g ép e k  zá ró e re je  10 0 —900 
M p közé  esik . K ü lö n  c s a rn o k b a n  h e ly e z te k  el n ég y  
T riu lz i g é p e t, m e ly ek  s a já t  sz e rk e sz té sű  a u to m a t ik á v a l  
e l lá tv a  g y á r t j á k  — e m b e ri kéz é r in té se  n é lk ü l — a  n a g y  
so ro z a tú  ö n tv é n y e k e t .  A  se le jt e z ek e n  a  g ép e k en  3 % . 
A g ép e k en  s z in te  k iv é te l n é lk ü l s a já t  t a n í tá s ú  f ia ta l  
ö n tő  s z a k m u n k á so k  d o lg o z n ak . A  so r já z á s  k ü lö n  h e ly i 
ség b en , egy- v a g y  tö b b m u n k a h e ly e s  cé lg ép ek en , v a la 
m in t  k éz i e rő v e l tö r té n ik .  D o lgozik  i t t  eg y  k ü lö n leg es , 
k e rá m ia  g ú lá k k a l r á z v a  s o r já t la n í tó  n y u g a tn é m e t b e 
ren d e zés  is. A  g y á rn a k  s a já t ,  s z e rs z á m o k a t te rv e z ő  és 
g y á r tó  üzem egysége is v a n . Ü z e m lá to g a tá s  u tá n  a  g y á r  
m ű sz a k i ig a z g a tó ja  készséggel v á la sz o lt k é rd é se in k re .

D é lu tá n  a  c so d á la to sa n  szép  Szász — S v á jc b a n  t e t tü n k  
rö v id  k ir á n d u lá s t .  M e g n éz tü k  a  B a s te i s z ik lá it  és a  pill- 
n i tz i  k a s té ly t  (1. kép ).

J ú l iu s  2 -án  L ip c séb e  v e z e te t t  u tu n k .  E lső n e k  a  
V E B  M etallgusskombinát 15 egysége  k ö zü l az  e g y i 
k e t ,  a  p rec iz íió s  ö n tö d é t  te k in te t tü k  m eg . A z ü zem -

7. kép. F iatul szakembereink egy csoportja a p illn itzi 
kastély parkjában

b en  e lső so rb an  já rm ű v e k h e z  és e rő g é p ek h ez  k é sz íten ek  
ö n tv é n y e k e t ,  tö b b n y ire  m e g m u n k á lá s  n é lk ü l. A z ö n t 
v é n y e k  d a ra b s ú ly a  5 — 500 g  közé  esik , s m in te g y  250- 
féle ö n tv é n y t  g y á r ta n a k .  K é sz íte n e k  k is m e n n y isé g b en  
C r —N i ö tv ö z é sű  sa v á lló  ö n tv é n y e k e t  is. A z acé l o l 
v a s z tá s á ra  5 d b  100 kg-os in d u k c ió s  k e m e n c é t h a s z n á l 
n a k , az  a d a g id ő  1 — 1,5 ó ra . A  g y á r tá s h o z  szü k ség es 
v ia s z m in tá k a t  65 °C -on p ré se lik  f é la u to m a ta  g ép e k en . 
A  m in ta  a n y a g a  m o n tá n v ia sz , p a ra ff in , n o rm á lv ia sz  
és g y a n ta  k ev e rék e . Á tv iz sg á lá s  u tá n  250 m m  h o sszú  
tü s k é n  b o k ro s ít já k  a  m in tá k a t ,  m a jd  e t il- s z i lik á tb a  
m á r t já k ,  és n ég y  ré te g  k v a rc h o m o k k a l v o n já k  be. E r re  
a  m u n k á ra  s a já t  sz e rk e sz té sű  b e re n d e z é s t h a s z n á ln a k . 
A  jó  h o m o g e n itá s t 3 ó rá s  k ev e résse l é r ik  el.

A  p rec íz ió s  ö n tö d e  u tá n  a  V E B  Q ISA G -K om binat 
g ö m b g ra f ito s  ö n tö d é jé t  te k in te t tü k  m eg . A  g y á r  m in t 
egy  400-féle ö n tv é n y t  á llít  elő, e lső so rb an  a  já rm ű ip a r  
részére . A n a p i te rm e lé s  80 t  jó  ö n tv é n y . A g y á r r a  je l 
lem ző , h o g y  m in d e n ü t t  GISAG g y á r tg m á n y ú  b e re n d e 
zésen  d o lg o zn ak . A m a g k é sz ítő  m ű h e ly b e n  h id eg - és 
m e leg m ag sz ek rén y e s  e l já rá s sa l k é sz ít ik  a  m a g o k a t. 
A  m e leg szek ré n y es  e ljá rá sh o z  e le k tro m o s  f ű té s t  a lk a l 
m a z n a k , a  sz e rszá m o k  350 °C h ő m é rsé k le te n  d o lg o zn ak . 
A  fo rm á z á s  n y e rs  h o m o k b ó l a u to m a ta  g é p p á ro n  tö r t é 
n ik . A so r  te lje s ítm é n y e  150 fo rin a /ó ra . É rd e k e s  v o lt, 
h o g y  a  b e ö m lő n y ílá s ra  h o m o k g o ly ó t h e ly e z n e k , íg y  a k a 
d á ly o z z á k  m eg, h o g y  sa la k o s  leg y en  az  ö n tv é n y . A m ásik  
sz o k a tla n  do log  az  v o lt,  h o g y  a  b e ö m lő tö lc sé rb e  kevés 
fo ly p á to t  te sz n e k  a  sa la k  fo ly ó sa b b á  té te lé re .

A z o lv a sz tó m ű  5 d b  10 to n n á s  h á ló z a ti  f re k v e n c iá s  
in d u k c ió s  k em en céb ő l á ll, m e ly e k  k ö zü l eg y  ta r t a l é k 
k é n t  szerepe l. E g y -e g y  k em en céb ő l 1 ,8 1 v a s a t  c sap o ln a k , 
s az egyes c sap o lá so k  10 p e rc e n k é n t k ö v e tik  e g y m á s t . 
A b e o l tá s ra  s z á n t  v a s a t  ü s t te l  e g y ü t t  b eh e ly e z ik  a  k a m 
r á b a ,  s a  m egfe lelő  n y o m á s  elérése  u tá n  b e m e r ítik  a  
m a g n é z iu m o t. A m a g n é z iu m tö m b  s a m o ttg y ű rű k k e l  v é 
d e t t  v a s rú d ra  v a n  fe lc sav a ro z v a , s i t t  is fo ly p á to t  rö g z í 
te n e k  m ellé je , h o g y  a  sa la k  h íg fo ly ó s leg y en . B e o ltá s  
u tá n  a  v a s a t  m o n o ra il p á ly á ró l ö n tik  a  fo rm á b a .

A lá to g a tá s  vég én  az  ö n tö d e  ü z e m v e z e tő je  v á la sz o lt 
k é rd é se in k re . A z ü z e m lá to g a tá s  u tá n  Em merich Schus 
ter, a  G IS A G  m ű sz a k i ig a z g a tó ja  a d o t t  fo g a d á s t c so p o r 
t u n k  t is z te le té re  a  H o te l S ta d t  L e ip z ig b e n . P o h á rk ö 
s z ö n tő jé b e n  m é l ta t t a  a z t  a  k a p c s o la to t,  m e ly  eg y e sü le 
te in k  k ö z ö t t  k ia la k u l t ,  s a m e ly b ő l m in d k é t  o rsz á g  ö n tő i 
s z á m á ra  csak  h a sz o n  sz á rm a z ik . A fo g ad á s  u tá n  rö v id  
v á ro sn é zé s  k ö v e tk e z e tt .

J ú n iu s  3 -án  v e n d é g lá tó in k  k u ltu rá l is  p ro g ra m o t sz e r 
v e z té k  sz á m u n k ra . M e g te k in te t tü k  M eissen v á r á t ,  a  
P o rc e lá n m ú z e u m o t és a  P o rc e lá n  M a n u fa k tú rá t .  A d ó m 
b a n  m a g y a r  n y e lv ű  id e g en v e ze tő  t á jé k o z ta to t t  b e n n ü n -

22 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 27. évfolyam 1976. 1. szám



k é t  a  lá tn iv a ló k ró l .  D é lu tá n  D re z d a  n ev e ze te sség e iv e l 
is m e rk e d tü n k .

J ú l iu s  4 -én  u to lsó  sz a k m a i p ro g ra m u n k a t, b o n y o lí 
t o t t u k  le . M e g te k in te t tü k  O r t ra n d b a n  a  V E B  E isen 
hütte v a s ö n tö d é jé t .  A  g y á rb a n  é v i 18 000 t  ö n tv é n y t  
g y á r ta n a k .  A  fő  p ro fil a  v é k o n y  fa lú  k á ly h a ö n tv é n y  
6 — 12 kg-os d a ra b sú lly a l.  A  fo rm á z á s  3 d b  D IS A M A T IC  
fo rm á z ó g é p p e l tö r té n ik .  A g ép e k  12 — 14 s a l a t t  k é s z íte 
n e k  e l eg y  fo rm á t. A z ö n tv é n y e k  a  v ib rá c ió s  rá c s ra , 
m a jd  a r ró l le m ez ta g o s  s z á llító sz a la g  se g ítsé g év e l a  t is z 
t í tó m ű h e ly b e  k e rü ln e k . A  g ép e k en  b e á ll í th a tó  fo rm a 
f a lv a s ta g sá g  120 — 300 m m . A  h o m o k in ű  2 d b  sp e ed m u l-  
le r re l re n d e lk e z ik . A  g y o rsk e v e rő k  1 t  fo rm á z ó h o m o k o t 
90 s a l a t t  k e v e rn e k  m eg .

A z o lv a sz tó m ű  3 d b  1120 m m  á tm é rő jű  k u p o ló k e - 
m en céb ő l á ll. A  k em en c ék  fo rró sze le sek , a  fú v ó le v e g ő t 
su g á rz ó csö v e s  k é m é n y re k u p e rá to r ra l  m e le g ítik  elő. 
A  te l je s í tm é n y  7 — 8,5 t /h .  A  k em e n c é k  e lő t t  e lh e ly e z te k  
eg y  20 to n n á s  A S E A  típ u s ú  in d u k c ió s  e lő g y ű jtő t.  
A z íg y  h o m o g e n iz á lt fo ly é k o n y  v a s a t  m o n o ra il p á ly á n  
s z á ll í t já k  a  fo rm á zó g é p ek n é l e lh e ly e z e tt  B ro w n  — Bo- 
v e ri g y á r tm á n y ú  ö n tő g é p ek h e z .

A  g y á r lá to g a tá s  u tá n  az  ö n tö d e  ig a z g a tó ja  fo g a d o tt  
b e n n ü n k e t .

J ú l iu s  5 -én  k o rá n  reg g e l in d u l tu n k  h a z a . P rá g á b a n  
rö v id  s é tá t  t e t t ü n k  az  ó v á ro sb a n . E s te  10 ó rá ra , a  sok  
é lm é n y tő l k issé  e l fá ra d v a  é r tü n k  B u d a p e s tre ,

E lism erésse l kell sz ó ln u n k  a  f re ib e rg i B e rg a k a d e m ie  
k u ta tó in a k  le lk es és p rec íz  m u n k á já ró l ,  am e lly e l c so 
p o r tu n k  v a la m e n n y i p r o g ra m já t  le b o n y o lí to t tá k .

E z ú to n  k ö sz ö n jü k  a  v á l la la to k  és az  Ö n tö d e i S z a k o sz 
t á ly  v ez e tő ség é n ek , h e ly i c s o p o r t ja in k n a k  az e rk ö lc s i és 
a n y a g i tá m o g a tá s t ,  am e lly e l le h e tő v é  t e t t é k  f ia ta l  s z a k 
e m b e re in k  s z á m á ra  a  so k  é r té k e s  ta p a s z ta l a to t  n y ú j tó  
ta n u lm á n y  ti to n  v a ló  ré sz v é te lt .

Vizvárdi —H ajnal

M űszaki an kél az Öntödei M úzeum ban

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  F ia ta lo k a t  S zervező  M u n k a- 
b iz o tts á g a  1975. a u g u s z tu s  7-én  az  Ö n tö d e i M ú z e u m b a n  
m ű sz a k i a n k é to t  re n d e z e t t .

Dévay Zoltán  nxú zeu m v eze tő  ü d v ö z lő  sz a v a i u tá n  k é t 
e lő a d á s  h a n g z o t t  el a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  té m a k ö r 
ből.

E lő sz ö r „ K ís é r le te k  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  e lő á llí 
t á s á r a ”  c ím m e l Lathwesen László és Ládái Balázs oki. 
k o h ó m é rn ö k ö k  s z á m o lta k  be a  C sepeli V as- és A cé lö n 
tö d é k b e n  le fo ly ta to t t  k ísé rle te ik  e re d m é n y e irő l.

E z u tá n  M ezey Csaba m e ta l lu rg u s  t a r t o t t a  m eg  e lő 
a d á s á t  „ G ö m b g ra fito s  ö n tv é n y g y á r tá s  a  M E Z Ő G É P  
T ö rö k sz e n tm ik ló s i G y á re g y sé g é b e n ”  c ím m el. A z ö n tö d e  
je len leg  év i 5 0 0 —600 to n n a  g ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y t  
g y á r t ,  s a m i a  g y á r  m ű sz a k i k o lle k t ív á já t  d icséri, az 
ö n tv é n y g y á r tá s h o z  sz ü k ség es m ű sz a k i f e l té te le k e t  s a já t  
e rő b ő l t e r e m te t té k  m eg.

A  h o zzászó ló k  k özü l k i kell e m e ln i 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 t ,  a k i  az  e lő a d á so k ra  v o 
n a tk o z ó  h aszn o s , se g ítő  s z á n d é k ú  é sz rev é te le i és ja v a s 
l a ta i  m e lle t t  a  h a z a i ö n tv é n y g y á r tá s  fe jle sz té sé n e k  ége tő  
szü k ség esség ére , ö n tö d é in k  k o rsze rű , in d u k c ió s  és ív 
fén y e s  o lv a sz tó k e m e n c é k k e l v a ló  e l lá tá s á ra  h ív ta  fe l a  
f ig y e lm e t. R á m u ta to t t ,  h o g y  g a z d a sá g i és te c h n o ló g ia i 
sz e m p o n tb ó l e lő n y te le n , h a  az  a la p v a s a t  k u p o ló k e m en - 
cé b en  n a g y  k é n fe lv é te l m e lle t t  o lv a s z t ju k  m eg , m a jd  
u tá n a  k é n te le n ítü n k . E g y sz e rű b b , és n ö v e li a  ta lá la t i  
b iz to n sá g o t is, h a  t i s z ta  k iin d u ló  b e té ta n y a g o k k a l ,  
e le k tro m o s  k em en c éb e n  o lv a sz tu n k . N á n d o r i p ro fe sszo r 
tö b b  o ly a n  ö n tö d é t  so ro lt fe l (pl. A cé lö n tő - és C sőgyár, 
S o ro k sá ri V a sö n tö d e , C sepeli V as- és A c é lö n tö d é k ), ah o l 
v isz o n y la g  k is b e ru h á z á s sa l m eg  le h e tn e  te re m te n i  a  
g ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y  g y á r tá s  fe lté te le i t .

A z e lm o n d o tta k h o z  k a p c s o ló d o t t  Wodelák Béla  
(K O G É P T E R V  B e ru h á z á s i O sz tá ly )  h o zz ászó lá sa  is. 
V é le m é n y e  s z e r in t  h a th a tó s a b b  le n n e  k o n c e n tr á l t  b e r u 
h á z á s sa l fe jle sz te n i ö n tő ip a ru n k a t .

A z a n k é to n  e lh a n g z o tta k b ó l le v o n h a tó  az a  k ö v e tk e z 
te té s ,  h o g y  a  m a g y a r  ö n tő ip a r  jö v ő je  n e m  k is m é rté k b e n  
fü g g  az  ö n tő ip a rb a n  do lgozó  f ia ta l  m ű sz a k i g en e rác ió  
le lk esed ésé tő l, s z a k m a sz e re te té tő l és h iv a tá s tu d a tá tó l .

A z a n k é t  h á tra le v ő  ré sz éb e n  a  F IS Z E M U B 1  v e z e tő 
sége to v á b b i te rv e irő l t á j é k o z ta t t a  a  je len lev ő  f ia ta l  k o l 
lé g á k a t,  m a jd  D é v a y  Z o ltá n  k a la u z o lá sá v a l m ú z e u m i 
k ö r s é ta  z á r ta  a  r e n d e z v é n y t.

Vinkó János

Folyóiratszemle
A zári kupolókem encéyel szerzett üzem i 

tapasztalatok

A Jzá rt k u p o ló k e m e n c é b e  a  b e t é te t  o ly a n  beren d ezésse l 
a d a g o ljá k ,  m e ly  a d a g o lá s  k ö z b e n  is b iz to s í t ja  a  k em en ce  
h e r rn e tik u s  z á rá s á t .  A  k u p o ló k e m en c e  p ro f il ja  k ú p o s , 
a  le g n a g y o b b  k e re sz tm e tsz e tű  rész  az o lv a sz tó ö v . 
A k e m e n c é b ő l e ls z ív o tt  to ro k g á z o k  n e d v e s  t is z t í tó b a  
k e rü ln e k , a h o l a  g áz o k  fiz ik a i h ő ta r ta lm á t  h a s z n o s ít 
já k ,  és m e g a k a d á ly o z z á k  az  ö n g y u lla d á s t.  M ivel a  
r e k u p e rá to rb a  t i s z t í t o t t  gáz  k erü l, a z t  r i tk á b b a n  kell 
t is z t í ta n i .  A v íz h ű té se s  k em en c éh e z  fö ld g áz za l f ű tö t t ,  
b ille n th e tő  e lő g y ű jtő  ta r to z ik .

K é t  é v  (900 o lv a sz tá s )  e re d m é n y e in e k  s ta t is z t ik a i  
é r té k e lé se  a la p já n  m e g á lla p íto t tá k ,  h o g y  az ö n tö t tv a s  
v eg y i ö ssz e té te le , sz ilá rd sá g a  és k em én y sé g e  c s a k  k e v é s 
sé  in g a d o z o tt .  A c sa p o lá s i h ő m é rsé k le t k ö z é p é r té k e  
és sz ó rá sa  1382 +  4,3 °C, a  k o k sz fe lh aszn á lá s  13,7 — 14,2 
sz áz a lé k  v o lt.

M en e t k ö z b e n  k ise b b  k o n s tru k c ió s  v á l to z ta tá s o k a t  
v é g e z te k : p ó tfú v ó k a s o r t  i k t a t t a k  be, és á t t é r te k  a  fo ly a 
m a to s  c sa p o lá s ra .

(SipU lin , A . T . és tá r s a i :  L it .  P ro iz v . 1974. 9. sz. 
12 — 13. o ld .)

K . L.

Öntvények xerográfiás rön tgen vizsgálata

A x e ro g rá f ia  a  h a g y o m á n y o s  fo to k é m ia i f ilm e lő h ív á s 
s a l e l le n té tb e n  e le k tro f iz ik a i fo ly a m a t. A  rö n tg e n f ilm e t 
eg y  130 /m i v a s ta g  a m o rf  sz e lé n ré te g g e l b e v o n t a lu m í 
n iu m  lem ez h e ly e tte s í t i .  A  sze lén  k ü lö n le g es  tu la jd o n 
sá g a , h o g y  a  s ö té tb e n  sz ig e te lő , m e g v ilá g ítv a  v isz o n t fo- 
to e le k tro m o s  v eze tő .

H a s z n á la t  e lő t t  a  lem ez sz e lé n ró te g é t 1000 — 1600 
v o lto s  p o z i tív  fe sz ü ltsé g re  tö l t ik  fel, m a jd  eg y , a  r ö n t 
g e n s u g a ra k a t  á tb o c s á tó  m ű a n y a g  k a z e t tá b a  h e ly ez ik , 
és u g y a n ú g y  e x p o n á ljá k , m in t  a  rö n tg e n f ilm e t. É n n e k  
h a tá s á r a  a  sze lén lem ezen  e le k tro s z ta t ik u s  k ép  a la k u l k i, 
a m e ly  e l le n té te s  e le k tro m o s  tö l té s ű  p o r  seg ítség év e l 
, ,p o rk é p ” -k é n t  v á lik  lá th a tó v á .  A  p o rk é p e t  a  lem ez tö l 
té sé n e k  sem leg esítése  u tá n  k ü lö n leg es , m ű a n y a g  b e v o 
n a t ú  p a p í r r a  v isz ik  á t ,  és ezen  fe lm eleg íté sse l f ix á ljá k .

H a s z n á la t  u t á n  a  sz e lé n lem ez t t is z t í t já k ,  sem leg esí 
t ik ,  és a  k ö v e tk e z ő  h a s z n á la t ig  m e le g í te t t  k a m rá b a n  
tá ro l já k .  A  sze lén lem ez tö b b  sz áz szo r h a s z n á lh a tó .  Az 
e x p o n á lá s  k iv é te lé v e l az összes m ű v e le te k  a u to m a t ik u s a n  
f o ly n a k  a  k ü lö n le g es  b e re n d ezé sb en .

A  x e ro ra d io g rá f ia i  e l já rá s  e g y ik  n a g y  e lő n y e  a  k o n 
tú r e rő s í tő  h a tá s ,  a m e ly  a  k ü lö n b ö z ő  erősséggel m e g v i 
l á g í to t t  ré sz ek  k ö z ö t t i  e le k tro s z ta t ik u s  e rő té r  k ö v e tk e z 
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m énye, és a b b a n  n y ilv án u l m eg, hogy  a  porrészecskék 
a  kü lönbözőképpen  m eg v ilág íto tt te rü le te k  h a tá rv o n a 
lán  ra k ó d n a k  le. E n n e k  köszönhető , hogy  nagyon  kis 
m egvilág ítási kü lönbségek  h a tá rv o n a la i is nagyon  jól 
k ira jzo lódnak . E z t  a  tu la jd o n sá g á t az orvosi rön tgen- 
v izsgála t te rü le té n  is hasznosítják . E m e sa já to sságuk  
a la p já n  a  xerogram okró l jobb  rep rodukciók  kész íthe tők , 
m in t a  rön tgenfilm rő l. E zenk ívü l a  xerog ram  leh e t a k á r  
pozitív , a k á r  n eg a tív  kép.

A rön tgenxerog ráfiához  ugyanaz  a  rö n tg en b eren d e 
zés h aszn á lh a tó , m in t a  hagyom ányos film felvételek  ké 
szítéséhez, de a  xerogram ok  m egv ilág ítási ideje  v a la m i 
vel kisebb. X ero g rá fia  esetén  e lm arad  a  film előhívó sö 
té tk a m ra , am elye t az önm űködő xerográfia i berendezés 
h e ly e ttes ít.

A xerográfia  egyik  nag y  előnye a  sokkal kényelm e 
sebb k iértékelés is, m ivel a  xerogram ok  ugyanúgy  
v izsgálhatók , é rtéke lhe tők  vagy  tan u lm án y o zh a tó k , 
m in t a  közönséges fényképfelvételek . Feleslegessé válik  
a  rön tgenfilm ek  kiértékeléséhez szükséges e lsö té títe tt  
helyiség és a  különböző á tv ilág ító  aszta lok .

A xerogram ok  elkészítésének időszükséglete hasonló 
a  rön tgenfilm éhez, de k iértékelése — a  kép  jo b b  á t 
tek in th e tő ség e  m ia t t  — á lta lá b a n  gyorsabb . A k é t e ljá 
rás  v izsgála ti költségei lényegében azonosak.

A xerog ráfia  különös előnye a k k o r m u ta tk o z ik  meg, 
am ikor o lyan  ö n tv én y ek e t kell vizsgálni, am elyeknek  
fa lvastagságkülönbségei nagyok  ( 1 .  á b r a ) .  I ly en  ese t 
ben  ugyanazzal a  beállítással, de e ltérő  expozíciós 
időkkel k é t rö n tg en film et kellene készíteni, de xerográ- 
fiáva l egyetlen  fe lvétel is m egfelelő k ié rtéke lést tesz 
lehetővé.

1. á b ra . F o g a s lé c k o r m á n y m ű -h á z  G D - A lS i6 C u 4  ö tvö ze tb ő l  
ö n tö tt  3  — 2 0  m m  fa lv a s ta g s á g ú  ö n tv é n y é n e k  r ö n tg e n f i lm • 

( f e n t  ) ,  és p o z i t í v  x e r o g r á f iá s  k é p e  ( le n t  )

A xerográfia  fe lhaszná lásá t egyelőre az korlá tozza, 
hogy jelenleg csak  24,1 X  34,6 crn-es lem ezm éret áll re n 
delkezésre, to v á b b á  hogy a  lem ezk aze tták  nem  h a j l í t 
h a to k , am i az ö n tv én y ek  belső üregeinek v izsgála tako r 
je len t nehézséget.

(B ü r g e r , A . ,  V ie w e g , G., B a u e r ,  L .:  Giesserei 62 (1975) 
3. sz. 4 9 —52. old.)

Nitridképződés
az alum íniummal csillapított ötvözetlen  

és ötvözött acélöntvényben

A korább i v izsgálatok  m ár tis z tá z tá k  a z t, hogy  csak 
egész különleges esetekben  lehet je len  az acé lön tvényben  
o lyan  m ennyiségben n itrogén , am ely  az o ldha tó  m eny- 
ny iséget m eghalad ja , és gázhólyag  a la k já b a n  vá lik  ki.

A g y á rtá s  közben az acélban  oldódó n itrogén  azonban  
elegendő ahhoz, hogy  a  végső dezoxidáció so rán  b e v itt  
a lum ín ium m al a lu m ín iu m -n itrid e t a lk o tv a , a  szilárd 
acé lban  k iváljon .

A szén-m onoxid-gázhólyagok k iv á lásán ak  m eg ak ad á 
lyozásához á lta lá b a n  0 ,03% -nál tö b b  a lum ín ium  je len 
lé te  szükséges, de b iz tonság i okokból az a lum ín ium ot 
erősen tú lad ag o lják . E n n ek  az lesz a  következm énye, 
hogy a  szén-m onoxid-képződést ugyan  sikerü l elke 
rü ln i, v iszont a  feleslegben jelen  levő a lum ín ium  lehetővé 
teszi, hogy  a, p rim er austen itszem csék  felületén a lu m í 
n ium  -n itrid  válhasson  ki.

Az ilyen acél ridegen tö rővé  válik , tö re tén ek  felülete 
kagylós, az acél szívóssága nagyon  rom lik , m iközben 
sz ilá rdsága  alig  változik . A  p rim er austen itszem cse- 
h a tá ro k o n  k é p z ő d ö tt k iv á lá s t hőkezeléssel csak  r itk á n  
leh e t m egszün te tn i. E n n e k  fe lté te le , hogy  az a lu m í 
n ium - és n itro g é n ta rta lo m  elég alacsony , s a  hőkezelés 
hőm érsék lete  elég m agas legyen. 1250 °C hőm érsék le 
te n  — a  g y a k o rla tb a n  előforduló k oncen trác iók  m el 
le t t  — m ár v an  remény- az a lum ín iu m -n itrid  fe lo ldódá 
sá ra . Az ilyen hom ogenizáló hőkezelésnek azonban  az a  
n ag y  nehézsége, hogy  a  hőkezelő kem encék többsége 
nem  alka lm as az ilyen m agas hőm érsék le tű  ta r tó s  
üzem re, de h a  igen, akko r is nag y  gond, hogy  az ö n tv é 
n y ek  erősen Tevésednek, és egym ással könnyen  össze 
sü lnek.

E r e d m é n y e s e b b  é s  c é l s z e r ű b b ,  h a  a z  a c é l b a n  k i s  

n i t r o g é n -  é s  a l u m í n i u m - t a r t a l m a t  á l l í t a n a k  b e .

Az a lum ín ium -n itrid  k ivá lása  a  gam m a-rácsban  lassú 
fo ly am at, az egyensúly  eléréséhez tö b b  órai izzítás szü k 
séges. A nag y  fa lv astag ság ú  ön tvén y ek b en  a  rideg törési 
h a jlam  n em csak  a  lassúbb  lehűlés, hanem  a  d u rv áb b  
p rim er au sto n it m ia tt  is nagyobb.

A n itr id k iv á lá s  kezdete 1300 —1200 °C -ra teh e tő . 
E bbő l n y ilvánvaló , hogy anná l erősebb alum ínium - 
n itr id -k iv á lá sra  leh e t szám ítan i, m inél a lacsonyabb  az 
A r 3 hőm érsék let, am elyen  a  y —a á ta la k u lá s  m egkezdő 
d ik . A  nikkellel és m olibdénnel erősen ö tv ö z ö tt, lom hán  
á ta lak u ló , nem esíthe tő  acélok e m ia tt kü lönösen h a jla 
m osak  a  n itr id  k ivá lásra .

A szívásságo t elsősorban ro n tó  k iválás egyik o k á t, 
a  n itro g é n ta r ta lm a t a  hagyom ányos m ódszerekkel és 
eszközökkel nehéz csökkenten i, egyszerűbb  az a lu m í 
n iu m ta rta lo m  csökkentése. H acsak  nem  nagyon  v a s ta g  
ö n tv én y ek e t ön tenek , az ö n tv én y  m aradó  a lu m ín iu m 
ta r ta lm a  ne h a la d ja  m eg a  0 ,05% -o t. N yers fo rm ák  ese 
té n  ez n éh án y  század százalékkal tö b b  lehet, v a s ta g  
ö n tv ényekben  kevesebb  legyen.

T ovább i lehetőség a  rideggé v á lás  m egakadá lyozá 
sá ra , h a  az a lum ín ium ot titá n n a l, cérum -ritkafö ld fém  
ö tv ö z e tte l vagy  m ás, erős dezox idálóanyaggal h e ly e t 
te s ítik , am elynek  nincsenek  h á trá n y o s  tu la jd o n ság a i. 
A tak arék o sság  érdekében  ezek adago lása  e lő tt, a  m a n 
g án n a l és szilícium m al tö r té n t  dezoxidálás u tá n , m in t 
egy 0,3 k g /t a lum ín ium m al is dezoxidálnak .

(H ö n e r , K .  E . :  G iesserei 62 (1975) 6. sz. 136 — 141. old.)

G M
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A titán olvasztása és öntése*
E  M 6  D G Y U L A  oki. kohűm érnök

D K : 669.295 : 621 .745.5  : 621.746

A  szerző ismerteti a titán tulajdonságait, ipari 
ötvözeteit, és a felhasználás néhány lehetőségét. T ár 
gyalja az olvasztás, ötvözés és öntés berendezéseit és 
módozatait.

Bevezetés

A titán t W. Gregor 1971-ben fedezte fel. Azóta 
többen foglalkoztak az előállításával, de csak 
W. J. Kroll 1939. évi találmányával lehetett titán t 
ipari méretekben előállítani [1, 2].

A titán  hazai viszonylatban sem ismeretlen, 
hiszen az 1950-es években dr. Gillemot László, a 
Fémipari K utató  Intézet akkori igazgatója elő
á llított hazai nyersanyagból és saját tervei sze
rin t készült berendezésben duktilis titán t. Ezen 
kívül fáradságot nem ismerve ism ertette a titán  
feldolgozási módjait és felhasználási lehetőségeit. 
Nem ra jta  múlott, hogy a titán  felhasználásának 
elterjedése még ma is akadályokba ütközik.

Az akadályok közül a legnagyobb az, hogy a 
felhasználók nem ismerik a titán t, drágának és ne 
hezen feldolgozhatónak és még nehezebben be- 
szerezhetőnek tartják , Látszatra ez így is van, mert 
amíg az 50-es években csak néhány száz tonna volt 
a világ évi titántermelése, addig 1972-ben már 
38 000 t/év volt a kapitalista államokban és becslés 
szerint 50 000 t/év a SZU-ban. Titán tehát bőven 
van.

Az árak is erősen csökkentek a termelés és fel- 
használás növekedésével. Ma a titánlemez ára 
kb. 25 $ körül mozog kilogrammonként. Igaz, hogy 
a titánlemez ára 10-szer drágább a rozsdamentes 
acélok áránál, de a tartóssága 20—-100-szor na 
gyobb. Vannak ezenkívül helyek, ahol a korszerű 
technika bevezetésének előfeltétele az agresszívebb 
közegnek, a nagyobb hőmérsékletnek és nyomásnak 
ellenálló anyag. Az ilyen anyagból készült be 
rendezésben csökken a reakcióidő, jobb a hatásfok,

* A  F é m ö n tő  S z a k c so p o rt k lu b n a p já n  1975. f e b ru á r 
b a n  e lh a n g z o tt  e lő ad ás .

azaz többszörösre növelhető a termelés. A gazda 
ságosságot tám asztja alá az is, hogy pl. 1 t  titán  
6— 12 tonna nikkelacélt képes helyettesíteni [3].

A titán  felhasználása nemcsak lemez alakjában 
lehetséges, hanem alakos (öntött, kovácsolt) dara 
bokkal is.

A feldolgozási technológia is ismert és ebben a 
SZU minden segítséget megad. Az erre a célra 
felállított KGST-szerv a Fémipari K utató  In té 
zeten belül működik.

A titán  néhány fizikai, kémiai és mechanikai 
tulajdonsága a következő [3]:

Sűrűség (a -T i) ..................... 4,5 kg/dm3
(/3-Ti)..................... 4,32 kg/dm 3

Lineáris hőtágulási együtt 
ható .................................8,3 • 10_e/°C

O lvadáspont.........................  1668 °C
Szakítószilárdság  .......... 380—600N /m m 2
Nyúlás ...............................  20—36%
Fajlagos ütőm unka ............ 50—7 0 J/cm 2
Brinell-keménység............... 115— 185

A titán  nagyon lényeges kémiai tulajdonsága, 
hogy a levegő alkotóival (0 2, N2 stb.) vegyül és 
rideggé válik. Az olvasztás tehát csak vákuumban 
vagy argongázban történhet. Ez a tulajdonsága 
megszabja az olvasztóberendezést.

A szokásos titánfajták  és -ötvözetek mechanikai 
tulajdonságai az 1. táblázatban találhatók [4—6].

A titánból és ötvözeteiből alakos öntvények 
grafitformában, precíziós öntvények különleges 
anyagú formában önthetők. Formaöntvények 
2000x2000x750 mm méretben 900 kg súly 
határig önthetők (tiszta súly 400 kg).

Titánolvasztó berendezések

A titán  csak vákuum- vagy inertgázos kemen
cékben olvasztható. Másik nehézség a nagy olvadás
pont, amiért is csak ívfényes vagy elektronsugaras 
olvasztóberendezés használható.
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1. táblázat

A n y a g
0,2-es
h a tá r ,

N /m m 2

S z a k ító 
s z i lá rd 

ság ,
N /m m 2

N y ú lás ,
0/
/о

T i 9 9 , 2 ................................ 400 500— 650 10— 15
T i 9 9 , 4 ................................ 280 400— 500 15— 20
T i 99,5 ................................ 200 300— 400 25— 30
TÍA16V4, n e m e s í te t t  . . . 1000 1100 2
T iA 16Sn2Zr4M o2, nem es. 900 1000 4
TlA 16V 6Sn2, n e m e s í te t t 1050 1150 2
TiA 15Sn2,5 ....................... 700 800 7
T iM o l2 Z r6 S n 4 ,5 , n em es. 1100 1200 3

A fentiek figyelembevételével a titán  olvasztá 
sára és öntésére alkalmas kemencék az alábbiak 
szerint csoportosíthatók [7, 8]: 
ívkemencék állandó (nem leolvadó) elektróddal, 
ívkemencék leolvadó elektróddal.
Elektronsugaras kemencék.

Felhasználás szerint vannak formaöntésre és 
hulladékbeolvasztásra alkalmas kemencék.

ívkemencék állandó (nem leolvadó) elektróddal

Az ívkemencéket csaknem kivétel nélkül egyen
árammal m űködtetik: az elektród a negatív, a 
tégely a pozitív pólus. A két pólus között ívet 
húznak.

Az állandó elektród rendszerint volfrámból ké
szül, a tégely rézből, volfrám- vagy cirkónium- 
karbidból.

Az állandó, nem leolvadó elektródos ívkemence 
elvi vázlatát az 1. ábra m utatja. E zt a megoldást 
csak kis vagy folyamatos üzemű öntő-, illetve 
hulladékfeldolgozó kemencékhez használják [7, 8].

ívkemencék leolvadó elektróddal

Az eljárás alapelve, hogy az olvasztandó anyag 
ból készült elektród és a rézkokilla között elektro 
mos ívet húznak. A vákuum 1—0,1 Pa (10“ 2— 
10“ 3 torr), a kokilla vízhűtéses.

1. ábra. Vákuum os ívkemence állandó elektróddal 
1 —  e lek tró d , 2 —  kok illa , 3 — v ízh ű tés , 4 —  o lv ad t fém

Az olvadt fém az elektródról a kokillába csepeg 
és it t  megdermed. H a elfogyott az elektród, illetve 
a kokilla megtelt, akkor az áramerősséget fokoza
tosan csökkentik, és a megdermedt fémet kiveszik 
a kokillából. A leolvadó elektródos ívkemence elvi 
vázlata a 2. ábrán látható.

A homogén és jól alakítható tuskók és ötvözetek 
ezekben a kemencetípusokban állíthatók elő [8— 
1°]-

A leolvadó elektródos ívkemencék vákuumban 
olvasztanak ugyan, de a fém tisztaságának bizto 
sítására salak a la tt is lehet olvasztani. Ennek elve 
a 3. ábrán látható.

Elektronsugaras kemencék

A vákuumos ívkemencék hátránya, hogy a fém 
nem tartha tó  tetszés szerinti ideig olvadt állapot
ban és a vákuum is csak 0,1 Pa-ig ( 10“ 3 torr) vihető 
le. így  a nagy olvadáspontú fémek gáztalanítása 
és tisztítása nem tökéletes.

Fenti hibák kiküszöbölésére vezették be az 
elektronsugaras olvasztókemencéket, melyekben 
a szabad elektronok kinetikus energiáját használják 
fel fémek olvasztására. A kemencében először 
szabad elektronokat kell előállítani, ezeket fel kell 
gyorsítani, majd az olvasztandó anyagra kon
centrálni. Ezután következik a fém és az öntött 
darab kezelése. A vákuum itt  10“ 2— 10-5 Pa 
(10~4— 10“ 7 torr). A tégely anyaga réz, ezért a 
szennyezés i t t  is kizárt. Az elektronsugár-ágyús 
kemence vázlatát a 4. ábra m utatja  [7].

A másik elvet a Temescal—Stauffer Со. fejlesz
te tte  ki. Ennek lényege, hogy a nagy hőmérsékletű, 
gyűrű alakú katód által kibocsátott elektron 
sugarat az őt körülvevő, vízhűtéses fókuszáló
gyűrű az olvasztandó fémre és a fürdőre irányítja. 
Az elektronsugár-nyaláb gyorsítását azzal érik el,

2. ábra. Vákuum os ívkemence leolvadó elektróddal
1 —  e le k tró d ta rtó , 2 —  leolvadó e lek tró d , 3 —  v ák u u m csa tlak o zás , 

4 —  kokilla , 5 —  á to lv a s z to tt  tu sk ó , 6 — o lv ad t fém
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3. ábra. Elektrosalakos olvasztás vákuumos 
ívkemencében

1 —  elek tród  ta r tó , 2 — leolvadó e lek tró d , 3 — vfikuum osatlak  ozás, 
4 — a sa lakképző  an y ag  ad ag o ló ja , 5 — kok illa , в — o lv ad t kalcium - 

f lu o r id , 7 — o lv ad t fém , 8 — á to lv a s z to tt  tu sk ó

4. ábra. Kéttengelyű elektronsugaras olvasztókemence

I — e le k tro n su g a ra t k ib o csá tó  k a tó d , 2 — leo lvadó  e lek tró d , 3 —  
kok illa , 4 — á to lv a s z to tt  tu sk ó

hogy a leolvadó elektródot és a fémfürdőt 3—-20 
kV feszültségre kapcsolják.

A T—SCo kemencék lehetnek közelkatódos 
(5. ábra), távkatódos (6. ábra), vagy a kettő 
előnyeit egyesítő, újabb elrendezésűek (7. ábra).

A közelkatódos kemencében csak függőleges 
elektród olvasztható, a távkatódosban vízszintes 
elektród, és a fürdőben hulladék vagy ötvözök is 
beolvaszthatok. Az újabb megoldású kemence 
függőleges elektróddal működik, de a fürdőben 
más fém (pl. hulladék, granulátum) is beolvaszt
ható.

Az elektronsugaras kemencék nagy hőmérsék
leten (2000 °C) és nagy vákuummal dolgoznak, 
ezért nagy a tisztítóhatás : egyes fémek és főleg az 
oxid szennyezők elillannak a titánolvadékból 
[7 -9 ] .

4

5. ábra. Közelkatódos elektronsugaras kemence

1 — leolvadó e lek tró d , 2 — e lek tro n su g a ra t k ibocsá tó  k a tó d , 3 — 
fókuszá lógyűrű , 4 —  rézkokilla , 5 —  á to lv a sz to tt  tu sk ó

6. ábra. Távkatódos elektronsugaras kemence
1 — leolvadó e lek tró d , 2 —  e lek tro n su g a ra t k ibocsá tó  k a tó d , 3 — 

fókuszá lógyűrű , 4 —  rézkok illa , 5 —  á to lv a s z to tt  tu sk ó

/

7. ábra. Ü j típusú  Stauffer-Tem escal elektronsugaras 
' kemence

I —  leolvadó e lek tró d , 2 — e lek tro n su g a ra t k ibocsátó  k a tó d , 3 — 
fó k u szá ló g y ű rű , 4 — rézkokilla , 5 —  á to lv a s z to tt  tu sk ó
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Formaöntésre alkalmas kemencék
Formaöntészeti célra olyan kemencék alkalma

sak, amelyekben a megolvadt és összegyűjtött fém 
formába önthető. Ilyen kemence lá tha tó -a  8. és 
9. ábrán.

Ezeknek a kemencéknek az a hátránya, hogy 
az olvadékot nem lehet túlhevíteni. Ezért fejlesz
te tték  ki a 10. ábrán látható kemencetípust, amely
nek állandó elektródja vízhűtéses rézcső, a tégely 
pedig volfrám- vagy cirkónium-karbidból készül. 
Az öntőforma lehet alakos grafitforma vagy víz 
hűtéses rézkokilla. Ezek a kemencék alkalmasak 
hulladék feldolgozására is.

Az olvadék keverésére két eljárás különböz
tethető meg. Az egyik a Dur-Arc-eljárás, ahol a 
rézelektród alsó végén levő elektromágnes segít
ségével kör alakú ívet hoznak létre. A másik a 
Schlienger-eljárás, ahol az elektród ferdén nyúlik 
a tégelybe és forog (10. ábra) [8, 11, 12].

Formaöntésre az elektronsugaras kemencék 
előnyben vannak vákuumos ívkemencékkel szem
ben. Minden esetben a célnak legmegfelelőbb ol
vasztó- és öntőberendezést kell kiválasztani. Mind
egyik berendezésnek van előnye, de hátránya is. 
Nem mindegy, hogy hengerlési tüskét vagy forma
öntvényt akarunk-e előállítani. Azt is figyelembe 
kell venni, hogy milyen fémet, illetve ötvözetet ol
vasztunk, az ötvözést milyen módon végezzük, 
hogy nagy vákuum szükséges-e. Figyelembe kell 
venni a leolvadási sebességet és a túlhevítés mér
tékét is, és azt, hogy az energiafelhasználás ne 
legyen nagy. Az öntvény homogenitása és tiszta 
sága, szép felülete is fontos tényező.

A titán ötvözése

A titán t a Kroll-eljárás szerinti reaktorokból 
szivacs alakban nyerik. E zt a szivacsot sajtolják 
és zsugorítják. A zsugoríto tt. rudat leolvadó 
elektródként ívfényes vagy elektronsugaras vá 
kuumkemencében leolvasztják és rézkokillában 
rúddá öntik. Mivel az első olvasztás u tán rend 
szerint durva, forradásos a rúd felülete, ezért újra 
leolvasztják, hogy félgyártmány előállítására al
kalmas legyen.

Az ötvözés korántsem olyan egyszerű, mint a 
szivacs átolvasztása tuskóvá. Az ötvözéskor ügyelni 
kell, hogy az ötvözet homogén legyen, és figye
lembe kell venni az egyes ötvözök illanását.

Az ötvözetkészítés többféle módon lehetséges:

— segédötvözettel;
— porkeverékből zsugorítással és leolvasztással;
— az ötvözőt huzal alakban együtt sajtolják a

porral, vagy lemezzel burkolják a sajtolt
elektródot;

— az olvadt titánba adják az ötvözőt.

Helyes, ha a jól porított titánból és az ötvözők- 
ből segédötvözetet készítenek, ezt sajtolják és 
zsugorítják, esetleg átolvasztják, és ezután újból 
porítják és a titánporhoz keverik. Ennek az el
járásnak előnye, hogy az ötvöző a titánrúd  olvasz
tása közben adagolható az olvadt fémhez. Szokás 
a titánport összekeverni az ötvözőkkel, sajtolni, 
zsugorítani, és egy-kétszer leolvasztani. Az ötvözök

8. ábra. Leolvadó elektródos olvasztó- és öntőkemence 
tuskóöntéshez

1 — leolvadó e lek tró d , 2 — b illen th e tő  tégely , 3 — g ra fitfo rm a

i). ábra. Leolvadó elektródos olvasztó- és öntőkemence 
formaöntéshez

1 — leolvadó e lek tró d , 2 — tége ly , 3—  b illen tőszerkeze t, 4 —  g ra f i t 
fo rm a

10. ábra. Á llandó fo r  góelektródos olvasztó- 
és öntőkemence

1 —  réze lek tród , 2 — v o lfrám -k arb id  tége ly , 3 — g ra fitfo rm a , i  — 
fém  l ia g o ló
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kiszámításakor a gőznyomást, az illanási veszte 
séget figyelembe kell venni.

Ha nagy gőznyomással bíró fémet, pl. alumíniu 
mot ötvözünk, akkor helyesebb, ha az ötvözőt 
huzal alakban a rúd közepébe sajtoljuk, és együtt 
olvasztjuk le. De szokás az ötvözőt a zsugorított 
rúdra burkolatként is ráhegeszteni.

Vannak esetek, amikor a titánelektród leolvasz
tása közben az olvadt titánba adagolják az ötvö- 
zőket, hasonlóan a segédötvözetes eljáráshoz.

A titán  olvasztásához és ötvözéséhez teljesen 
megfelelnek a vákuumos ívkemencék, amelyek 
közül a célnak legmegfelelőbbet válasszuk ki 
[1, 9, 13].

A titán olvasztása és öntése

Az olvasztás kiinduló anyaga zsugorított vagy 
olvasztott fém vagy ötvözet. A porból sajtolt 
rudak viszonylag rövidek, viszont a jó-hatásfok 
érdekében hosszú elektródokra van szükség. Az 
elektródokat több sajtolt rúdból hegesztik össze. 
A hegesztés helyét úgy képezik ki, hogy rálapolják 
a végeket, m ert a teljes keresztmetszetben végzett 
hegesztés hátrányos.

Az elektród keresztmetszete lehet kör, négyzet 
vagy sokszög. A keresztmetszet mérete függ a 
kokilla méretétől és az áramerősségtől.

Az elektródok sűrűsége az elméletinek kb. 
80%-a. Nagy áramsűrűség esetén nagyobb, kisebb 
áramsűrűséghez kisebb sűrűségű rudak is jók. 
H a a porhoz hulladékot is kevernek, akkor nagy 
nyomás szükséges az elektródok sajtolásához.

A leolvadó elektródok mérete és sajtolási nyo 
mása a 2. táblázatban látható.

2. táblázat

M ax. k e re sz tm e tsz e t ,  m m -20 X 20 6 0 x 5 0 1 0 0 X 100
M ax. hossz , m m .............. 200 500 600
S a jto ló n y o m á s , t  ............ 200 800 2000

Az elektródokat nem minden esetben kell zsugo
rítani. Ezzel költségmegtakarítás érhető el.

Az állandó elektródos kemencékben por vagy 
granulátum, esetleg darabos anyag is olvasztható. 
Ennek előnye, hogy olvasztás közben is változtat 
ható az ötvözet összetétele. Vákuumos ívkemencé
ben az ötvözet összetétele a kiinduló anyagtól függ. 
Az ötvözök az állandó elektródos kemencébe kis 
tab letták  alakjában is adagolhatók. Ilyenkor 
ügyelni kell a homogenitásra. A legjobb a por alak 
ban való adagolás. A homogenitás biztosítására az 
ötvözőket folyamatosan és egyenletesen kell ada 
golni. Próbálkozás tö rtén t arra, hogy vibrálással 
homogenizáljanak, de a módszer nem vált be, 
mert az ötvözök fajsúly szerint különváltan érkez
tek az olvadékba.

Előnyös az ötvözök előzetes összeolvasztása, 
őrlése és így történő adagolása. Fontos a beadagolt 
por szemcsenagysága is, m ert a finom port a gáz 
áram elviheti. Az optimális szemcseméret a kö 
vetkező: Al: 1,8, Ti: 1,0, V: 0,9, Zr és Cr: 0,8, 
Со és Ni: 0,75, Nb: 0,7, Та és W: 0,5 mm.

Az ívkeméncében üzem közben csak az áram 
erősség változtatható. Növekvő áramerősséggel 
nő az olvadási sebesség és az olvadék hőmérséklete. 
Már 50 °C túlhevítéskor azt tapasztalták, hogy az 
öntecs felülete simább, kevés a melegforradás.

Az olvasztás gyorsítása sok előnnyel jár, de 
hátránnyal is. A kis olvasztási sebesség végered
ményben előnyösebb az olvasztás menetére és a 
fém minőségére. Az olvasztási sebességet befolyá
solja az elektród átmérője (kisebbnél nagyobb a 
sebesség), tömörsége (tömörebbnél csökken az ol 
vasztási sebesség) és a kokilla átmérője (nagyobb 
átmérő esetén nagyobb a sebesség). A leolvadási 
sebesség titán  vákuumos ívkemencében való olvasz
tásakor 1000 A-rel a legkedvezőbb > (0,4—0,5 
kg/min).

Sok gondot okoz az ötvözetek olvasztása, illetve 
ezek homogén állapotban való öntése. A külön 
válás, az egyes alkotók feldúsulása különösen az 
öntvény felső és külső részein lehetséges. Dúsulás 
lép fel, ha az ötvözőt közvetlenül a kokillába adjuk, 
m ert gázhólyag képződik körülötte, és így a  be
olvadás nem megy végbe. Gyakran előfordulhat, 
hogy a nagyobb gőznyomású ötvözök, illetve 
szennyezők a kokillafalon kondenzálódnak, majd 
az olvadék odaérésekor újra felolvadnak. Az ilyen 
módon előálló dúsulás jelentős lehet. Pl. 8% Mn- 
tartalm ú titánötvözetet 2 kPa-nál (20 torm ái) 
kisebb vákuumban olvasztottak, és a külső kéreg
ben 14— 17%, míg a középrészben 4—6% volt 
a Mn-tartalom. Az ilyen ötvözet 2 kPa-nál nagyobb 
nyomású nemesgáz-atmoszférában újraolvasztva 
teljesen homogén lesz [9].

A forma anyagának kiválasztása nem könnyű 
feladat, m ert az olvadt titánnak nagy az affinitása 
az oxigénhez, nitrogénhez és hidrogénhez, ezen
kívül redukálja a S i02-ot és az etil-szilikátot. 
Gyakorlatilag a grafit, CaO, TaC és TiC a megfelelő 
formázóanyag, bár mindegyiknek van hátrányos 
tulajdonsága. Jól megfelel az elektrografitizált 
műszén. A fémformáknak sok volt a hátrányos 
hatása, azért ezeket el kellett vetni.

A szokásos formázóhomokok különböző okok 
m iatt szóba se jöhettek. Felmerült azonban a 
szükséglet homokformában készült öntvényekre is, 
am it úgy oldottak meg, hogy ún. grafithomokhoz 
hidegen keményedő fenolgyantát kevertek savas 
keményítővel. Ez a formázókeverék fa- vagy- 
fémmintával éppen úgy formázható, m int bár 
mely más homok. A kész formát 1000 °C-on sem 
leges gázban kiégetik, hogy a kötőanyag is el- 
kokszosodjon. Ezeket a form ákat helyezik az 
olvasztókemence vákuumterébe. A fém beolvadása 
és túlhevítése után nagyobb (10“ 5— 10“ 6 Pa) 
vákuumban öntenek. Az öntőtölcsért úgy kell mé
retezni, hogy 1—2 s a la tt a forma leönthető legyen.

A titán  precíziós öntése is megoldott, de a for
mázóanyag teljesen eltér az eddig ilyen célra 
használtaktól. I t t  nem kívánunk ezzel a kérdéssel 
behatóbban foglalkozni, csak annyit említünk meg, 
hogy a fémmel érintkező, tehát a viaszra v itt réteg 
W, Zr, Nb vagy más nagy olvadáspontú fém finom 
porából készült keverék. A kötőanyag fém-oxid— 
etoxi vegyület.
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11. ábra. Titánötvözetből öntött helikopter-kötőelemek

12. ábra. Titánötvözetből öntött áteresztőcsap vegyiüzem  
részére

13. ábra. Titánötvözetből öntött szivattyú-lapátkerék

A titánöntvény kikészítése 
és a biztonsági előírások

A leöntött titánöntvényt fűrészelik, csiszolják, 
acélszemcsével és végül Al20 3-dal lefúvatják. 
E műveletek közben, különösen a fűrészeléskor, 
gondoskodni kell a jó hűtésről. Csiszoláskor gon
dolni kell arra, hogy a titánpor gyúlékony, ezért 
oltókészüléket kell a közeibe helyezni. Az oltó 
anyag száraz azbeszt és mészpor.

A titán  megmunkálhatósága egyébként közel 
azonos a Cr—Ni-acélokéval. A fürészelési sebesség 
kb. 30%-kal kisebb. A szalagfűrészt keményfém 
fogakkal kell ellátni.

A felület pácolására a H N 0 3 +  H F keverék jól 
bevált. Pácolás csak külön kívánságra szokásos, 
mert a végső kikészítést Al20 3-dal való lefúvással 
végzik.

I t t  kell megemlítetünk mint biztonsági figyel
meztetést az olvasztókemencékben előfordulható 
ún. hidrogénrobbanást. Ez abból adódik, hogy ha 
a csőben áramló víz valahol u ta t kap (pl. kilyukad 
a rézkokilla), akkor a vákuumban a vízgőz fej
lődése olyan nagymértékű lehet, hogy az egész 
berendezés felrobbanhat. Ez már előfordult, ezért 
előírás, hogy az ilyen kemencéket acélpáncél vagy 
betonfalak közé kell telepíteni, és hogy az épület 
tetőzete robbanáskor könnyen lerepüljön. Az is 
előírás, hogy az olvasztást lehetőleg távvezérléssel 
kell végezni. Az olvasztás menetét ipari televíziós 
készülékkel vagy más módon ellenőrzik. A szem
mel való ellenőrzés szükséges, mert az olvadék 
hőmérséklete nem mérhető, és csak szemmel állít 
ható be az öntési hőmérséklet.

A titán  mint nagy szilárdságú és korrózióálló 
fém a legértékesebb szerkezeti anyagul szolgál. 
Különösen a vegyipar használja csővezetékek, 
szivattyúk, ventillátorok stb. készítésére, ahol 
szükség van idomdarabokra, azaz formaöntvé
nyekre is.

A 11—13. ábrán néhány titánötvözetből készült 
öntvény látható.
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Földgáz-plazmaégős kupolókemencék alkalmazási lehetősége
a fejlődő országokban

H É D A I  L A J O S  oki. kohőm érnök  

T a ta b á n y a i S zénbányák
D K : 621.745 .34  : 662.953

A  szerző ismerteti a földgáz-plazm afáklya kiala 
kításának elméleti vonatkozásait, és a kupolókemen- 
cében való alkalmazás lehetőségeit, különös tekintet
tel a fejlődő országok viszonyaira.

Tievezetés

A fejlődő országok tényleges érdekeit szolgáló 
iparosítás csakis a nehézipar elsődleges fejlesztése 
ú tján  mehet végbe. A nehézipar, és ezen belül a 
kohászat és öntésiét kifejlesztését azonban nem a 
hagyományos technológiák alapján célszerű meg
valósítani, hanem a legújabb kutatási eredménye
ken alapuló teljesen újszerű berendezések és 
technológiák segítségével, mivel ezek az ún. hagyo
mányos berendezésekkel és eljárásokkal szemben 
kétféle szempontból is nagymértékű továbblépést 
jelentenek [1]:

— A rendkívül kedvező fajlagos teljesítmény- és 
energiafelhasználási m utatók eredményeként 
ugrásszerűen csökken a berendezések mérete és 
egyszerűsödik szerkezeti felépítésük. így  vi
szonylag csekély beruházási költséggel kis mé
retű, de kedvező fajlagos műszaki mutatókkal 
rendelkező berendezések alakíthatók ki.

— Az em lített technológiai berendezések kis volu 
menük és egyszerű felépítésük következtében 
sokkal dinamikusabban tudják követni a leg
újabb műszaki-tudományos kutatási eredmé
nyeket, mint a viszonylag nagy tehetetlenségű 
hagyományos berendezések.

A továbbiakban részletesen megvizsgáljuk a 
vasöntödéi kupolókemencéknek a legújabb mű
szaki-tudományos eredményeken alapuló fejlesz
tési lehetőségét a fejlődő országok viszonyai között.

A földgáz-plazmaégős kupolókernence 
működési elve

Vasöntödéi olvasztóberendezések esetében — a 
bevezetőben em lített legújabb műszaki-tudomá
nyos eredmények hasznosításaként — elsősorban 
a plazmaégők alkalmazása jöhet számításba. Mivel 
a plazmaégős kupolóban viszonylag széles zónában 
alakul ki 2000—2500 °C átlaghőmérséklet, és 
ugyanakkor a földgáz befúvatásával nagyon ked 
vező redukciós viszonyok jönnek létre, ezért egy
részt az olvasztás folyamata erőteljesen felgyorsul, 
és a folyékony fém nagymértékben túlhevül, más
részt lehetőség nyílik vasérc beadagolására, ami
nek az eredményeként biztosítható az ércek köz
vetlen redukciós úton való feldolgozása nagy szi
lárdságú, jó minőségű öntöttvassá. A Kohászati 
Gyárépítő Vállalat, amely a  kemencék közel 
80%-át a fejlődő országokba exportálja, az eddigi 
tapasztalatok alapján szintén szükségesnek ta rtaná  
egy olyan kupolókernence kifejlesztését, amely 
alkalmas lenne az ércek közvetlenül öntöttvassá

való feldolgozására [2]. Ezáltal ugyanis lehetővé 
válna egy nem kokszbázisú, közvetlen ércredukciós 
öntöttvasgyártás kialakítása, ami a rendkívül 
beruházásigényes nagyolvasztó és kokszolómű 
kiiktatását jelentené a gyártási folyamatból. Te
kintve a fejlődő országok viszonylag alacsony nem 
zeti jövedelmét, könnyen belátható, hogy milyen 
nagy jelentőségű lenne az em lített beruházási 
megtakarítás.

A földgáz-plazmaégős kupolókernence (1. ábra)  
minimális mennyiségű, gyenge minőségű koksszal, 
sőt szénnel is üzemeltethető, mivel az utóbbiak 
feladata csak a betét zökkenőmentes lefelé hala 
dásának a biztosítása, valam int a folyékony fém 
felkarbonizálása. A kupolókernence energiaellátá 
sát, és a kellő redukáló atmoszférát ugyanis a 
földgáz-plazmaégő biztosítja. A plazmaégőből ki
áramló nagy hőmérsékletű földgáz, illetve annak 
disszociációs és tökéletlen égési termékei (korom 
alakú elemi С, H 2, СО) egyrészt melegítik a lefelé 
haladó betétet, másrészt redukciós hatást fejte 
nek ki.

Ebből a szempontból különösen jelentős a hidro
gén szerepe, amely mint ismeretes, nagyon nagy 
redukciós aktivitású. Termodinamikai számítások 
alapján megállapítható, hogy a hidrogén redukciós 
aktivitása különösen 810 °C feletti hőmérsékleten 
növekedik meg, és ekkor sokkal erélyesebb redukáló 
szer, mint a szén-monoxid. A hidrogén meg
könnyíti a vasoxidnak СО-dal való redukálását

1. ábra. Földgáz-plazmaégős kupolókernence vázlata
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ugyanúgy, mint ahogy а СО könnyíti a .szilárd 
karbonnal való redukciót. A képződött vízgőz a 
gázfázisban reakcióba lép a СО-dal vagy a kar 
bonnal, leadja az oxigént és ismét hidrogénné redu 
kálódik. Ebből az következik, hogy ugyanaz a 
H 2-molekula többször is részt vesz a reakcióban.

A redukciót jelentős mértékben intenzifikálja 
a földgáz termikus disszociciójából származó nagy 
diszperzitású, nagyon reakcióképes, nagy mennyi
ségű koromrészecske is, amelyeknek az összfelülete 
igen nagy.

A fenti elméleti megállapítások alapján belát
ható, hogy a földgáz-plazmaégő alkalmazása na 
gyon kedvezően befolyásolja a kupolókemencé- 
ben lejátszódó ércredukciós folyamatokat, ezért 
a továbbiakban egy olyan földgáz-plazmaégő 
kialakításának az elméleti lehetőségét vizsgáljuk 
meg, amely ilyen kupolókemence üzemeltetésére 
alkalmas.

A földgáz-plazmafáklya kialakításának 
elméleti vonatkozásai

Mint ismeretes, nagy hőmérsékleten a gázmole
kulák hő mozgási sebessége akkora lesz, hogy össze
ütközésükkor lehetőség van elektron kiütésére, 
vagyis a gáz ionizálódik. Ennek következtében a 
plazmafáklya legmelegebb szakasza jelentős mér
tékben ionizált gáztérfogatot képvisel, amelyben 
rendkívül sokféle típusú és nagyszámú részecske
folyamat játszódik le. Az ionizációs folyamatokat 
alapvetően két nagy csoportra oszthatjuk: ütkö- 
zéses és termikus ionizációs folyamatok. A továb 
biakban m indkettőt részletesen tanulmányozzuk.

Ütlcözéses ionizációs folyamatok
Az ütközéses folyamatok részletes tanulm ányo 

zásához vizsgáljunk meg egy egyszerű erőtérrel 
rendelkező részecske-sugárnyalábot. A vizsgált 
részecskék feltételezett helyzetét a 2. ábra szemlél
teti. A részecskék sűrűségét jelöljük и ,-gyei,4 a 
relatív mozgási sebességüket pedig </-vel. A sugár
nyaláb intenzitásának meghatározásához a vizsgált 
részecske-fluxus sűrűségét vesszük alapul :

Л =niff,
amely a keresztmetszeten az időegység a la tt át- 
áram lott részecskék számát jelenti. Az ún. teljes 
ütközési hatáskeresztmetszetet megkapjuk, ha a 
vizsgált részecske és a részecske-erőtér között az

ri - nl9 r .

A,vizsgált su 
gárnyaláb

2
Részecske - 

erőtér

\ö 9 í7 -2 \

2. ábra. A z  ütközési hatáskeresztmetszet

időegység a la tt bekövetkezett ütközések számát 
osztjuk a részecske-fluxus sűrűségével.

A teljes hatáskeresztmetszeten bekövetkező ü t 
közések rugalmas és rugalmatlan ütközésekből 
tevődnek össze, ezért a hatáskeresztmetszetet is 
rugalmas és rugalmatlan részre oszthatjuk fel.

Az 1. táblázat a földgáz-plazmafáklyában min 
den esetben jelenlevő hidrogénatom elektronütkö 
zési hatáskeresztmetszet-adatait tartalm azza [3, 4].

A táblázatból látható, hogy a kisebb elektron- 
energia-értékekhez tartozó ütközések közel 50%-a 
ionizációs ütközés lesz. Ez tehát azt jelenti, hogy 
a földgázplazmában, ahol viszonylag alacsony 
elektronenergia-értékkel számolhatunk, a hidrogén- 
atomok ütközésének közel fele ionizációt eredmé
nyez.

A hidrogént tartalm azó földgáz-plazmafáklya 
kedvező ionizációs viszonyait m utatják az 1. táb 
lázat hatáskeresztmetszetre vonatkozó adatai is. 
Ezekből ugyanis szintén megállapítható, hogy az 
ionizáció szempontjából kedvező nagyobb hatás- 
keresztmetszet-értékek is a kisebb elektronener
giájú gázatomokhoz tartoznak. A földgáz-plazma- 
fáklyát előállító berendezések pedig a viszonylag 
kis áramsűrűségű és térerősségű, tehát alacsony 
energiát biztosító konstrukciók közé tartoznak.

A továbbiakban néhány diagramot közlünk, 
amelyek a földgáz-plazmafáklyák szempontjából 
legfontosabb gázok, illetve fémgőzök ütközéses 
hatáskeresztmetszetének a változását m utatják 
az energia, illetve a hőmérséklet függvényében 
[3 -8 ] .

A 3. ábra a szénhidrogén—levegő láng égéstermé
keinek ütközési hatáskeresztmetszet-változását mu-

1. táblázat
A hidrogénatom elektronütközéses liatáskeresztmetszet-adatai [3, 4]

M egnevezés
A z e le k tro n o k  e n e rg iá ja , eV

100 200 400 1000 10 000

A z ütközések %-os megoszlása:
R u g a lm a s  ü t k ö z é s ......................................................... 12,2 10,2 9,8. 8,7 6,5

G erje sz té s  a  2. s z in te n  ......................................... 33,5 33,6 39,0 42,8 45,3
G erje sz té s  a  3. s z in te n  ......................................... 5,9 5,8 6,8 6,3 7,0
G e rje sz té s  a  4. s z in te n  ......................................... 2,2 2,0 2,2 2,4 2,6
G e rje sz té s  a  le g m a g a sa b b  sz in te k e n  ................ 1,7 1,7 2,0 2,2 2,3

A z összes fe lso ro lt s z in tre  eső g e r je sz té s  .............. 44,3 44,0 51,0 54,8 58,4
Io n iz á c ió s  ü t k ö z é s ......................................................... 43,5 45,8 39,2 36,5 35,1

A  te lje s  h a tá s k e re s z tm e ts z e t ,  10“ 16 c m 2 .............. 2 ,16 1,32 0,70 0,33 0,043
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3. ábra. A  hatáskeresztmetszet változása az elektronenergia 
függvényében különböző gázok esetén

ta tja  az elektronenergia függvényében. A diagram 
ból megállapítható, hogy a szénhidrogén-égéster
mékekben mindig nagy mennyiségben jelenlevő' H 20  
kis elektronenergia-értékeknél rendkívüli nagy ha 
táskeresztmetszettel rendelkezik, ami teljes mér
tékben alátám asztja azt a korábbi megállapítást, 
hogy a szénhidrogének égéstermékei jelentős ion-, 
illetve elektrontartalékot tudnak biztosítani a 
plazmaív stabilizálásához, Lényegében ugyanez 
olvasható ki a 4. ábrából is, amely redukáló jellegű 
gázatmoszférák esetén m utatja  azt, hogy az ü t 
közési hatáskeresztmetszet-maximum, tehát az 
ütközéses ionizációs maximum is viszonylag kis 
elektronenergiáknál (1 eV körül) következik be.

Az 5. ábra az alkálifémeket is tartalm azó plazma
fáklyára vonatkozik. Az alkálifémek viszonylag 
kis termikus ionizációs potenciállal rendelkeznek, 
ezért ezekben a fémekben viszonylag nagy szám 
ban fordulnak elő az ütközéses ionizáció létre 
hozására alkalmas ún. forró elektronok. A diagram 
ból megállapítható, hogy az ütközési ionizációra 
alkalmas forró elektronok maximális hatáskereszt- 
metszete valamennyi alkálifém esetében 1 eV 
körül van.

A 6. ábra megfelelő összehasonlítási alapot nyújt 
annak megállapítására, hogy az alkálifémgőzöket 
és nitrogént tartalm azó levegő, vagy esetleg a 
szénhidrogén-levegő láng mennyivel kedvezőbb 
ütközési ionizációs hatáskeresztmetszettel rendel
kezik, m int a nemesgázok, pl. az argon. A diagram 
ból jól látható, hogy a nitrogén és kálium ütközési 
hatáskeresztmetszete a hőmérséklettel gyakorla- 
latilag nem változik, ezért már 2000 К  körüli hő 
mérsékleten is jelentős ütközéses ionizáció alakul
ha t ki, ami kedvezőnek mondható a fűtőanyag- 
plazmafáklyák elektron- és iontartalékának bizto 
sítása szempontjából.

A 7. ábrán látható diagram az ionizációt ered
ményező rugalmatlan ütközések energiaveszteségi 
tényezőit ábrázolja az elektronenergia függvényé
ben, különböző gázokra. Mint ismeretes, a rugal

matlan ütközéskor bekövetkező energiaveszteség 
arányos az ionizációt eredményező ütközésekkel, 
mivel ionizáció esetén jelentős energiaveszteség lép 
fel. A diagram alapján megállapítható, hogy a fűtő-

löW-4l

4. ábra. A  redukáló gázok hatáskeresztmetszetének változása 
az elektronenergia függvényében

5. ábra. A z  alkálifém ek hatáskeresztmetszetének változása 
az elektronenergia függvényében

lo 9V-6\

6. ábra. A  hatáskeresztmetszet változása az elektronhőmér
séklet függvényében argon, nitrogén és kálium  esetében
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gázok égéstermékeinek (C02, СО) energiaveszteségi 
tényezője nagyságrendekkel nagyobb, mint az 
elemi gázoké (N2, H 2, levegő). Ezért feltételezhető 
ho gy a fűtőanyag égéstermékeit tartalmazó plazma
fáklyában már viszonylag kis elektronenergia 
(0,2—0,4) esetén is nagy lesz az ionizációt ered
ményező rugalmatlan ütközések száma [3, 9].

Termikus ionizációs folyamatok

A hőmérséklet növekedésével előbb a gázok 
disszociálnak, azaz a molekulák atomokra esnek 
szét, majd magából az atomból is kilép egy-egy 
nagy energiájú elektron. A keletkező elektronok 
és ionok száma a hőmérséklet emelkedésével egyre 
inkább növekszik, ami a termoionizáció kialakulá 
sát eredményezi. A fútőanyagláng termikus ioni
zációja nagymértékben fokozható, ha különböző 
fémeket ju tta tunk  a tűztérbe. Ebből a szempont
ból elsősorban az alkálifémek (Na, K, Li, Rb, Cs) 
és az alkáliföldfémek (Ca, Ba, Sr) jöhetnek számí
tásba, mivel az em lített fémeknek viszonylag kicsi 
a termoionizációs potenciáljuk (2. táblázat). A tá b 
lázatból látható, hogy a fémeknek általában jóval 
kisebb a termoionizációs potenciálja, mint a gá 
zoknak. A fémek olvasztása és redukciója esetén 
a plazmafáklya 3000—4000 К  hőmérsékletén 
minden esetben jelentős fémgőztenziós nyomás jön 
létre, ami nagymértékben elősegíti a termikus 
ionizáció kialakulását [3, 10].

A termikus ionizáció fokát a Saha-féle egyen
lettel határozhatjuk meg [11— 14]:

lg
p X 2

1 - X
- =  lg « 1 + 2 ,5  lg T - 50i0U‘

да T
6,5,

ahol p a semleges, ionos és elektromos gázok 
parciális nyomásának az összege,

X  az ionizációs fok, azaz a gáz egységtér
fogatában levő ionizált atomok száma az 
összes atomok és molekulák számához 
viszonyítva,

ge az elektron statikus kvantumsúlya
(Sk=2),

gi az ion statikus kvantumsúlya, 
ga az atom statikus kvantumsúlya,
Ui az ionizációs potenciál,
T a gáz abszolút hőmérséklete.

Az ionizációs fok hőmérséklettel való változását 
H 2 és N 2 esetén a 8. ábrán látható diagram mu
ta tja . Megállapítható, hogy a szénhidrogén— 
levegő lángban minden esetben jelenlevő hidrogén 
és nitrogén már 2000—5000 К  hőmérsékleten olyan 
mértékben ionizálódik, ami lehetővé teszi a fűtő- 
anyag-plazmafáklya kialakulását.

A továbbiakban kísérleti adatok alapján vizs
gáljuk meg a fémek ionizációját szénhidrogén- 
(acetilén-)—levegő lángban [14]. A kísérletekhez 
CuS04 • 5 H 20  és CaCl2 • 6 H 20  sók vizes oldatát 
porlasztották a tűztérbe. Az elvégzett kísérletek 
azt m utatták, hogy atomizált fémgőzök alkalma
zásakor nagyon jelentős szerepe van az égési keve
rék összetételének. A kísérletek alapján meghatá 
rozták a Ca-atomok és -ionok tényleges koncentrá 
cióját a beporlasztott sóoldat koncentrációjának

ID:

4$

'Qj
Qj-Lj
N£Ü

?
Q j

£

Í0C

ю -

/

2. táblázat
Ionizációs potenciálok [3, 7]

E lem Ionizációs 
p o tenciá l, eV E lem Ionizációs 

po tenciál, eV

H 13,6 N a 5,14
H e 24,6 Cl 13,0
Li 5,39 A r 15,8
Be 9,32 Fe 7,9
В 8,30 Cu 7,72
G 11,3 K r 14,0
N 14,6 R b 4,18
О 13,6 X e 12,1
F 17,4 Cs 3,89
Ne 21,6 H g 10,4

%
100
50
420
10

8. ábra . A z  io n izá c ió s  f o k  vá lto zá sa  a  hőm érsékle tte l

a függvényében. Ugyanakkor a Saha-íéle egyenlet 
alapján elméletileg is kiszámították a láng ioni
zációs fokát. A számításokat 2400 és 2500 К  hő
mérsékletre végezték el. A kapott eredményeket 
a 9. ábra m utatja. Látható, hogy a  szénhidrogén
levegő lángban bizonyos optimális mennyiségű 
ionizációs adalék elem (Ca) jelenléte esetén 2500 К  
körüli hőmérsékleten biztosítható a plazmafáklya 
kialakulásához és stabilizálásához elegendő 1% 
feletti ionizációs fok.
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3. táblázat

9. ábra. A z  ionizációs fo k  változása a sókoncentráció 
függvényében

1 — k ísé rle ti e redm ény , 2 —  2400 К -re s z á m íto tt  e red m én y , 3 — 
2500 К -re sz á m íto tt  e redm ény

Rekombinációs folyamatok

A fűtőanyagplazmában az ionizációval egyidejű
leg, vele ellentétes folyamat, ún. rekombináció is 
lejátszódik. így nevezzük a neutrális atomok kép
ződési folyamatát, amely a töltéssel rendelkező ele
mi részecskék kölcsönhatásának az eredménye
ként jön létre, jelentős hőfejlődés közben.

A rekombinációs folyamatok sebességét a re 
kombinációs együttható határozza meg a következő 
összefüggés szerint [3, 11, 15]:

d ne
V . - =  —  ОМеПг ,dí

ahol ne az elektronsűrűség, 
t az idő,
x a rekombinációs együttható,
Ш az ionsűrűség.

Mivel az ionizáció és rekombináció egyidejűleg 
és egymás mellett játszódik le, ezért a plazma
fáklyában minden esetben bizonyos ionizációs
rekombinációs egyensúlyi viszonyok jönnek létre. 
Az ionizációs-rekombinációs viszonyt a következő 
összefüggéssel határozhatjuk meg:

( Пг’1 O ]y  Tir +1 Tie — Tir -f 1 Tie I +1 &r I
V Tir + 1 )

ahol y az effektiv ütközéses-sugárzásos együtt 
ható,

nr + 1 a rekombinálódó részecskék sűrűsége, 
ne az elektronsűrűség,
xr+i az ütközéses-sugárzásos rekombinációs 

együttható,
nr, г az ionizálódó részecskék sűrűsége,
Sr az ütközéses-sugárzásos ionizációs 

együttható.

A 3. táblázat az ütközéses rekombinációs együtt 
ható változását m utatja  az elektronsűrűség és 
-hőmérséklet függvényében hidrogén-plazmafáklya 
esetén. Megállapítható, hogy a szénhidrogén- 
plazmafáklya, amely tudvalévőén jelentős meny- 
nyiségű disszociálódott hidrogént tartalm az, már 
viszonylag kis elektronkoncentráció esetén nagy 
ütközéses-sugárzásos rekombinációs együtthatóval 
rendelkezik, amiből következik, hogy az ionizációs
rekombinációs folyamatok nagy sebességgel, illetve

Az ütközéses-sugárzásos rekombinációs együttható 
változása az elektronsűrűség és -hőmérséklet 

függvényében hidrogén-plazmafáklya esetén [6, 12)

E le k tro n -
sű rű ség ,

c m -3

E le k tro n -h ő m é rsé k le t,  К

2000 4000 8000

102 1,1 — 12 7 , 0 - 1 3 4 , 3 - 1 3
1,1 — 12 7 ,0 — 13 4,3 — 13

104 1,1 — 12 7 ,0 — 13 4 ,3 — 13
1,1 — 12 7 ,0 — 13 4,3 — 13

10s 1 , 4 - 1 2 8 , 0 - 1 3 4 , 6 - 1 3
1 , 4 - 1 2 8 , 0 - 1 3 4 , 6 - 1 3

109 2 ,2 — 12 9,9 — 13 5 , 1 - 1 3
2,2 — 12 9 ,9 — 13 5,1 — 13

1010 4,1 — 12 1,4 — 12 6,2 — 13
4,2 — 12 1,4 — 12 6,2 — 13

1011 9 , 3 - 1 2 2 , 3 - 1 2 8 , 2 - 1 3
9 , 8 - 1 2 2 , 3 - 1 2 8 , 2 - 1 3

1012 2,5 — 11 4,2 — 12 1 ,2 — 12
3 ,0 — 11 4,5 — 12 1,2 — 12

gyakorisággal játszódnak le. Az utóbbi körülmény 
a plazmafáklya stabilizálása szempontjából ked 
vező hatásúnak mondható.

A fűtőanyag-plazmafáklya hőmérsékletén az ún. 
disszociatív rekombinációnak van a legnagyobb 
szerepe, mivel kb. 5000—6000 К  hőmérsékletig 
ez játszódik le leggyorsabban valamennyi lehet
séges rekombinációs folyamat közül. 5000—6000 
K-nél nagyobb hő mérsékleteken viszont a plaz 
mában a molekuláris ionok mennyisége csökken, 
ezért a disszociatív rekombináció helyett az ü t 
közéses rekombináció játssza a fő szerepet.

A szénhidrogénplazmában a következő disszo
ciatív rekombinációs folyamat a leggyakoribb :

H 30 + +  e~ —H 20  +  H.

Összefoglalás és következtetések

A fenti elméleti áttekintés alapján megállapít
hatjuk, hogy a nagy hőmérsékletek fizikai ku ta 
tásának legújabb eredményei lehetővé teszik egy 
olyan földgáz-plazmaégő létrehozását, amely alkal
mas a kupolóba vagy egyéb aknás kemencébe 
való beépítésre. Ezzel kapcsolatban egyes orszá
gokban jelentős gyakorlati eredményeket értek el. 
így  az Egyesült Államokban elsősorban a Linde 
Union Carbid vállalat foglalkozik plazmaégők 
gyártásával. Az általa eladásra kínált égők külön 
böző munkagázokkal (levegő, C 02, nitrogén, oxigén, 
földgáz, N H 3 stb.) üzemelnek és aknás kemencékbe 
való beépítésre is alkalmasak. Ezeknek a plazma
égőknek a következő előnyei vannak:

1. Nagy fűtési hatásfok (40—85%).
2. Lényegében tetszés szerinti munkagázok alkal

mazhatók nagy élettartam  mellett (pl. oxigén 
munkagáz alkalmazásakor is 500 h élettartam ).

3. Nagy intervallumé gázáramlási sebességek 
(0,003—3 m/s).
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4. A plazmafáklya nagy entalpiatartalm a (48—800 
M J/m 3).

5. Egyszerű felépítés.
6. Stabilis output: az égő által leadott entalpia 

ingadozása +4% -on belül van.

A Linde Union Carbid ívfény-plazmaégőinek 
teljesítménye 60-tól 10 000 kW-ig terjed. Vala 
mennyi viszonylag nagy feszültséggel (300— 15 000 
V) és kis áramerősséggel (50—300 A) üzemel.

Hasonló típusú plazmaégőket a Szovjetunióban 
is kifejlesztettek. Ezek elsősorban a nagyolvasz
tókba kerülnek beépítésre, ahol a redukciós folya
m atokat nagymértékben intenzifikálják, de kupoló- 
kemencében való alkalmazásukról is jelentek meg 
közlemények f 16, 17].

Végeredményben a földgáz-plazmaégők kupoló- 
kemencében való alkalmazásától a következőket 
várhatjuk:

1. A kokszfogyasztás ugrásszerű csökkenése.
2. Nagyon nagy csapolási hőmérséklet.
3. A ferroötvözők miniális leégése.
4. Mivel a földgáz-plazmafáklya intenzív redukciós 

viszonyokat hoz létre, ezért a betét egy része 
vasérc is lehet, amelyből közvetlen redukciós 
úton tudunk öntöttvasat előállítani.
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Folyóiratszemle
A К Т-eljárás: tökéletesített héjformázás

A z ö n tv é n y fe lh a s z n á ló k  eg y re  n a g y o b b  k ö v e te lm é 
n y e k e t  tá m a s z ta n a k  az  ö n tv é n y e k  fe lü le té n e k  s im a sá g á 
v a l szem b en . G y a k ra n  a  h o m o k fo rm á b a n  ö h tö t t  ö n tv é 
n y e k tő l is o ly a n  s im a  fe lü le te t k ív á n n a k  m eg , a m ily e n t  
c s a k  v is s z m in tá s  p rec íz ió s  ö n té sse l le h e t e lő á llíta n i. 
I ly e n k o r  a  f e lü le te t c s iszo lássa l k e ll s im íta n i,  am i n a g y o n  
k ö ltség es  és m u n k a ig é n y e s .

A K Y -e ljá rá s  a  h é jfo rm á z á sb a n  o ly a n  tö k é le te s ítő  
m ó d o s ítá so k a t v e z e te t t  be , am e ly e k k e l e z e k n e k  a  k ö v e 
te lm é n y e k n e k  a  te lje s íté se  le h e tő v é  v á l t .

A z e lő m e le g íte tt h é jfo rm á z ó  m in ta la p ra  s ü r í t e t t - 
le v eg ő -fú v ó k a  seg ítség év e l v á la sz tó -b e v o n ó  a n y a g o t, 
m a jd  a  sz a b a d a lo m b a n  m e g h a tá ro z o tt  f in o m  p o rk e v e ré 
k e t  fú v a tn a k . A  p o rk e v e ré k  a  m in ta la p  m e leg é tő l 
géllé  a la k u l  és a  m in ta la p o t  v é k o n y  film m el v o n ja  be. 
A  f ilm  v a s ta g sá g a  k b . 0 ,4  m m . M iu tá n  a  gé lk ép ző d és 
ré sz b en  m e g tö r té n t ,  d e  m ég  n e m  fe je z ő d ö tt  be , a  fo rm á t 
a  h a g y o m á n y o s  (C ron ing -j h é jfo rm á z ó  e l já rá s sa l k ész í 
t ik  el, m ű g y a n ta -b e v o n a tú  h o m o k b ó l.

A  fe lü le ti ré te g e t  k ia la k ító  p o r  k ü lö n b ö z ő  a d a lé k o k a t  
(az A j k ö tő a n y a g o t és A„ k a ta l iz á to r t ,  v a la m in t  а  В  
k ö tő a n y a g o t)  ta r ta lm a z ,  a m e ly e k  a  f ilm  m e g sz ilá rd u 
lá sá ig  a  v á ia sz tó a n y a g  és a  f ilm  k ö z ö t t i  a d h é z ió t 
b iz to s í t já k ,  a  f ilm  m e g sz ilá rd u lá sa  u tá n  p ed ig  az  a d h é 

z ió t m e g sz ü n te tik , e z á lta l  a  h é j le em e lé sé t le h e tő v é  te  
sz ik . A  p o rb ó l k é p z ő d ö tt  f ilm  és az  e z t a lá tá m a s z tó  
h é jfo rm a  k ö z ö t t i  ta p a d á s t  azza l é r ik  el, h o g y  a  h o m o k o t 
m ég  a k k o r  v isz ik  r á  a  p o r  film re , a m ik o r  e n n e k  gélese- 
dése m ég  n e m  fe je z ő d ö tt  be. A  b a k e liz á lá s  so rá n  az  A t 
és A  2 a d a lé k o k  e lb o m la n a k , v isz o n t а  В  k ö tő a n y a g  s ta b i 
la b b  és n e m  b o m lik . A f ilm  m egfe lelő  sz ilá rd sá g a  így  
b iz to s í tv a  v a n , és a  m in ta la p ró l k ö n n y e n  leem e lh e tő .

A  p o rk e v e ré k  a la p a n y a g a  2 — 30 fim  szem csefinom - 
sá g ú  k v a rc - , c irk o n - v a g y  A I20 3-por. A z a d h é z ió t n ö 
v elő  A t k ö tő a n y a g  és e n n e k  А г k a ta l iz á to ra  leg fe ljeb b  
a  k e v e ré k  2 5 % -а. А В  k ö tő a n y a g o t 3 — 7%  m e n n y isé g 
b e n  a d a g o ljá k . A p o rk e v e ré k  ez e n k ív ü l m ég  15%  n em  
k ö z ö lt ö s sz e té te lű  a d a lé k o t ta r ta lm a z .

A  m in ta la p o t  230 — 300 °C h ő m é rsé k le tre  m e leg ítik  
elő. A  fo rm á k  e lk ész íté séh ez  h a g y o m á n y o s  h é jfo rm á zó  
g é p e k e t h a s z n á ln a k , ezek en  k ív ü l c s u p á n  p o rszó ró  p isz 
to ly r a  v a n  m ég  szükség .

A  K Y -e ljá rá s sa l k é sz ü lt ö n tv é n y e k  fe lü le te  3 — 5-ször 
s im áb b , m in t  a  h a g y o m á n y o s  C ro n in g -e ljá rá ssa l k é sz ü l 
te k é , v ag y is  m eg fe le ln ek  a  v ia sz m in tá s  p rec íz ió s  ö n té sse l 
k é s z ü lt  ö n tv é n y e k  fe lü le ti f in o m sá g á n a k . J a v u l t  az 
ö n tv é n y e k  m é re tp o n to s s á g a  és c sö k k e n t a  gázh ó ly ag o s- 
ság  m ia t t i  se le jt.
Akio Yam anühi: T ran s . A FS 82 (1974) 55— 58. old.
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3000 t/év kapacitású nyomásos öntöde tervezése*
B E N Y O V S Z K Y  M Ó R I C  s z a k t a n á c s a d ó ,  D r .  F A R K A S  I .  Z O L T Á N

K o h á s z a t i  G y á r é p í t ő  V á l l a l a t
c .  e g y e t e m i  d o c e n s

D K : 669.71 : 621 .74 .043 .06

A  Chemokomplex Külkereskedelmi Vállalat meg
bízásából a Kohászati Qy ár építő Vállalat Salgótar 
já n i  Tervezőirodája egy 3000 t/év kapacitású nyo 
másos öntöde tervét készítette el külföldi partner szá 
mára. A z  alumínium öntöde generáltervezője az em 
lített iroda, altervezői az I P A R T E R V  és a V I L A T I  
voltak.

Az öntöde termelési terve 0,001— 10 kg súly 
határok közé eső alumínium öntvények gyártását 
írja elő közepes és nagy sorozatokban. Az öntöde 
az öAISi lOMg és öAlSi7Cu2 típusú ötvözeteket 
gyártja.

Az öntöde olvasztóműve és a nyomásos öntöde 
három műszakban, egyéb üzemrészei két műszak
ban dolgoznak. Ugyancsak három műszakos mun
karendben dolgozik a karbantartó  üzem is.

Az üzem technológiája az 1. ábrán látható el
rendezési rajz alapján a következő.

A betétalkotókat targoncák szállítják az olvasztó 
műi aknával kombinált teknős kemencékhez (ha
sonlóak a  Sklenar-kemencéhez). N yitható fenekű 
adagolóedénnyel targoncáról adagolnak.

Az olvasztóműbe négy gáztüzelésű kemencét 
terveztünk, közülük egy állandó tartalék. A kelet
kező gázokat megfelelő elszívóberendezés vezeti 
ki az öntöde légteréből.

A fémet 200 kg befogadóképességű üstökbe csa
polják és targoncával szállítják arra a m unka 
helyre, ahol a Megusal-sóval való kezelést a ta r 
goncakezelő elvégzi.

A nyomásos öntödét a csarnok В—C hajójában, 
az 5—13. oszlopok közé terveztük. A hajóban egy 
80 kN (8 Mp) teherbírású villamos futódaru mű 
ködik.

Az öntvényeket vízszintes és függőleges kamrájú 
nyomásos öntőgépeken gyártják. A géppark meg

* E lh a n g z o t t  а  I I I .  N y o m áso s  Ö n tő  N a p o k o n .

oszlása darabszám, típus és záróerő szerint a kö 
vetkező :

1 db CASTMATIC 330
3 db CLOO 400/36
1 db CASTMATIC 600
5 db CLOO 630/55
2 db CASTMATIC 700
1 db CLOO 1600/160

A folyékony fémet a gépek nyomókamrájába 
általában kézzel adagolják, de két CLOO 630/55 
és a CLOO 1600/160 típusú géphez hálózati frek 
venciás indukciós kemencéből túlnyomásos auto 
matikus fémadagolót terveztünk.

Az 1600 tonnás géphez egy viszonylag egyszerű, 
az öntvényt kivevő és a beömlőrendszert letörő 
berendezést irányoztunk elő.

A beömlőrendszert a gépek mellett távolítják 
el 100 kg-os egységládákba, és ezeket mint saját 
visszatérő anyagot az anyagtérre szállítják.

Valamennyi gépet melegen tartó  kemencével 
láttunk  el. Ezekhez a fémet targonca szállítja.

Az öntvényeket egységládákban tárolják és ta r 
goncán szállítják el a nyomásos öntőgépektől.

A nyomásos öntőgépek kezelőinek pódiumát oly 
módon terveztük, hogy az egyes műveletek ki
elégítsék azokat az ergonómiai követelményeket, 
amelyeket az utóbbi években a szovjet kutatók 
kísérleteztek ki [ 1].

A szerszámokat gázégővel melegítik elő. Vala
mennyi nyomásos öntőgép fölé elszívóernyőt he
lyeztünk. A gépek és szerszámok hűtésére vissza- 
járatásos, önálló hűtővízkör szolgál.

Az öntvények tisztítását az A—В hajó 2—7. 
oszlopai között tervezett öntvénytisztító műhely 
ben végzik. А В—C hajó 5—7. pillérei között meg-

1. ábra. A  nyomásos öntöde elrendezési rajza

1 —  ö n tv é n y ra k tá r , 2 —  tisz títóm fihe ly , 3 —  a n y a g té r , 4 —  m űvezető i iro d ák , 5 —  o lv asz tó m ű , 6 —  T M K -űzem , 7 —  sz e rszám rak tá r,
S —  jav ító m ű h e ly , 9 —  ü z e m ra k tá r
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felelő területnagyságú közbenső öntvényraktárt 
irányoztunk elő. A tisztítóműhelyi hajó daruzatlan.

A nyomásos öntöde és a tisztítóműhely közötti 
átm enőraktárba az öntvények ládákban vagy alá 
tétlapos ládákban érkeznek. Azokat az öntvénye 
ket, amelyeknek a beömlőrendszerét az öntödé 
ben nem távolították el, ellenőrzik, majd fűrésszel 
vagy kézzel a beömlőt eltávolítják. Az ilyen mű
veletet nem igénylő öntvényeket egységládákban, 
a hidraulikus sajtók előtti görgősoron mint á t 
menőraktáron tárolják.

A PY E 40, PY E 25 és PYE 10 típusú hidrauli
kus, illetve sorjázósajtókat a megfelelő görgősorok 
és a görgős kocsi szolgálja ki. Valamennyi sorjá 
zósajtóhoz két görgősor tartozik. Egyiken a sor
jázott öntvényeket tárolják egységládákban, míg 
a másikon az eltávolított hulladékot gyűjtik össze 
ugyancsak egységládákban.

A sorjázósajtók hátsó sora és az átm enőraktár 
között két átmenőgörgősort terveztünk, amelyek
kel a sajtók második sora és a vibrációs csiszoló
gépek elérhetők. A tárolóládákban levő öntvények 
sorjázás u tán görgősoron, illetve villamos futó 
macskát használva kerülnek a vibrációs csiszoló
gépekre. Az öntvények további megmunkálását 
köszörűk és asztali fúrógép szolgálják.

Az A—В hajó 11— 13. oszlopai közötti terüle 
ten terveztük az összesen 228 m 2 alapterületű 
javítóműhelyt és a tartalékalkatrész-raktárt. 
A műhely csak alkalmi javításokra szolgál, és a 
legszükségesebb szerszámgépekkel, gépi szerszá
mokkal és hegesztőkészülékekkel van ellátva.

А В—G hajó 4—5. oszlopai között helyezkedik el 
a 144 m 2 alapterületű szerszámjavító műhely.

A megrendelő gépgyárral egyetértésben különös 
gondot fordítottunk az öntöde raktárainak és tá 
rolási területeinek tervezésére.

Az öntöde anyagtere az A—В hajóban, a 7— 10. 
oszlopok között van, összesen 672 m 2 alapterüle 
ten. Valamennyi betétalkotót ezen az anyagtéren 
tárolják. Csak targoncás anyagmozgatást tervez 
tünk.

A készöntvényraktár a B—C hajó 1—2. oszlo
pai között 576 m 2 területen helyezkedik el. A be
ruházóval egyetértésben m agasraktár létesítését 
írtuk elő. Ez a korszerű raktározási megoldás épí
tési költségeket és munkaerőt takarít meg.

А В—C csarnok 2—4. oszlopai között terveztük 
a 720 m 2 területű szerszámraktárt.

Az anyagmozgatás tervezésének alapját az ön 
töde anyagfolyamábrája képezi (2. ábra) Az anyag- 
mozgatást főként targoncákkal terveztük, és a ha 
gyományos emelőgépeket csak az alárendelt jelen
tőségű anyagmozgatási műveletekben hagytuk 
meg.

Külön problémát jelentett a kemencék targoncás 
adagolása. E zt a megoldást a megrendelővel együtt 
egy működő fémöntödében tanulmányoztuk, külö 
nösen annak biztonságtechnikai vonatkozásait. 
E gyakorlati, üzemi tapasztalatok alapján döntöt 
tünk e rugalmas és korszerű adagolási mód mellett.

Az öntödére jellemző műszaki-gazdasági mu 
tatószámok a következők :

1.
Termelőterület

Termelőmunkás
— =21,2 m 2/fő

Nyomásos öntödei terület _   ̂ m2 ifg
Nyomásos öntödei munkás 
Tisztítóműhelyi terület 2

Tisztítóműhelyi munkás

4- T e ^ í » e T = ° ' , 5 t ' m!
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Termelés
Tf----- ;---- —— —.тг = 0,3 t/m 2
.Nyomásos öntödei terület

Az öntödét egy 12 X 12= 144 m hosszú és 2 x  24 
m széles acélszerkezetes csarnokba telepítettük. 
Az oszloptávolság 12 m. A könnyű acélszerkezetes 
csarnokot az IPARTERV  már eleve úgy tervezte, 
hogy annak szerkezeti elemeit a KGYV tápiószelei 
korszerű üzeme gyártani tudja. Az acélszerkezetes 
csarnok részben daruzott. A talpazat tér határoló 
szerkezete téglából készült, és a tervező téglafala 
k a t használt egyéb épületrészek belső leválasztá 
sára is. Az épületgépészeti berendezések céljára 
a daruzatlan hajóban egy közbenső vasbeton födém 
van.

Az öntöde energiaigénye a következő:

Villamos energia max .......... 2694 kW
Gáz kb .....................................  500 m3/h
Sűrített levegő .....................  247 m3/h
G ő z ......................................... 5,6 t/h
Ivóvíz ...................................  37,0 m3/d
Ipari v í z .................................  10 m3/d

Az öntödét korszerű épületgépészeti megoldá
sokkal és az előírásokat kielégítő természetes és 
mesterséges szellőzéssel terveztük.

A tervezési munka átfutási ideje 9 hónap volt, 
tehát ezalatt a tervfeladatot és a komplett kivi
teli tervdokumentációt a KGYV leszállította.

IR O D A L O M
[1] L it .  P ro iz v . 1970. 12. sz. 17— 18. old .

X X V II. Össz-szövetségi Öntőkonferencia

1975. n o v e m b e r  12. és 14. k ö z ö t t  re n d e z té k  m eg  
M o sz k v áb a n  a  X X V I I .  Ö ssz-szövetség i Ö n tő k o n fe re n 
c iá t,  a m e ly e n  a  S z o v je tu n ió  T u d o m á n y o s-M ű sza k i 
S zö v etség e  m e g h ív á s á ra  az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  k ü l 
d ö t te k é n t  Bakó Károly  (V a s ip a ri K u ta tó  In té z e t)  és 
Kopácsi József (Ö. V . S o p ro n i V asö n tö d e ) v e t t  ré sz t.

A  k o n fe re n c iá t a  V N IIL IT M A S  és a  K ra s z n a ja  
P re s z n y a  k u l tú rh á z á b a n  k öze l 600 sz o v je t sz a k e m b e r  
e lő t t  Szm iszlov  gép- és m ű sz e r ip a ri m in is z te rh e ly e tte s  
n y i to t t a  m eg . A z ü d v ö z lő  beszéd  u tá n  k e rü l t  so r  a  p le 
n á r is  e lő a d á so k ra :

Ivanov, M . P.: A  T u d o m á n y o s-M ű sza k i S zö v e tség  
te v é k e n y sé g e  a  X X V I . Ö ssz-szövetség i Ö n tő k o n fe re n 
c ia  ó ta .

Onufriev, I .  A .:  A z  ö n tö d e i g é p g y á r tá s  és az ö n tv é n y 
g y á r tá s  te rv e i  az  1976 — 80 k ö z ö t t i  id ő sz a k ra .

ObolonceV, F . D.: A z ö n tv é n y e k  m é re tp o n to s s á g a  és 
a  m é re tp o n to s s á g  b iz to s í tá s á n a k  leh ető ség ei.

K um an in , I . B .:  A z ö n tv é n y e k  i r á n y í to t t  d e rm e d é sé t 
befo ly áso ló  té n y ez ő k .

Ljassz, A . M .: A  fo rm a - és m a g k é sz íté s  fe la d a ta i.
A z e ln ö k ség b e n  a  b o lg á r, le n g y e l, m a g y a r  és N D K - 

be li k ü ld ö t te k  m e lle t t  h e ly e t  fo g la l ta k  a  S z o v je tu n ió  
k ie m e lk ed ő  ö n tö d e i sz a k e m b e re i : I .  B . K um anin , L . M . 
Levi, A . M . Ljassz, A . A . Zsukov  p ro fe sszo ro k , I .  A .  
Onufriev, a  V N IIL IT M A S  ig a z g a tó ja , V. M . Sesztopal, 
a  L ite jn o e  P ro iz v o d sz tv o  fő sze rk e sz tő je  s tb .

A  p le n á r is  ü lé s  so rá n  je le n t m eg  a  T u d o m á n y o s-  
M ű szak i S zö v e tség  h e t i la p já n a k  cé lszám a , m e ly e t a  
h e ly sz ín en  te r je s z te t te k .

A  k o n fe re n c ia  szek c ió ü lések en  f o ly ta t t a  m u n k á já t .  
A z A . A . Zsukov  p ro fe sszo r v e z e t te  „ Ö n tö t tv a s ”  sz ek 
c ió b an  h a n g z o t t  el Bakó Károly  „A  m é re tp o n to s  v a s 
ö n t  v é n y  g y á r t  á s  fe lté te le i”  c ím ű  re f e r á tu m a  is.

N o v e m b e r  13-án  d é le lő t t  k e rü l t  so r  a  Sztankolit v a s 
ö n tö d e  m e g te k in té sé re . A s z e rsz á m g é p ö n tv é n y e k e t e lő 
á l lító  v a s ö n tö d e  é v i te rm e lé se  100 ezer to n n a . A  fo rm á 
k a t  fő leg  ö n k ö tő  v íz ü v eg e s  k e v e rék b ő l, a  m a g o k a t 
h id e g e n  k ö tő  fu rá n g y a n tá s  k e v e ré k b ő l á l l í t j á k  elő. 
A n y e rs fo rm á z á s t a  V N IIL IT M A S -b a n  k ife j le s z te tt ,  
22821 t íp u s sz á m ú  n ég y á llo m áso s  rá z ó -sa jto ló  fo rm á z ó 
a u to m a tá k  k ép v ise lik , a m e ly e k  k b . 10 m á so d p e rc e n 

k é n t  g y á r ta n a k  1-1 a lsó  és felső  fo rm a fe le t. A z ö n k ö tő  
és a  fu rá n k ö té s ű  k ev e ré k b ő l k é s z ü lt  fo rm á k a t  és m a g o 
k a t  fekecse lik , a  f o rm á k a t fe lü le tileg  s z á r í t já k .  A z o l 
v a s z tá s  k u p o ló k e m e n e é b e n  és té g e ly e s  in d u k c ió s  k e m e n 
c é k b e n  tö r té n ik .  A  f e d e t t  a d a g té re n  a  b e té t  ö ssz e á llítá sa  
a u to m a t ik u s .  A  fém es b e t é te t  g á z z a l e lő m eleg ítik . B e 
v e z e t té k  a  k u p o ló k e m e n c é k  fö ld g á z -p ó ttü z e lé sé t, íg y  
a  k o k sz fo g y a sz tá s  5 0 % -k a i c sö k k e n t. S zü k ség  sz e r in t 
h ő k ez e lik  és h eg e sz té sse l ja v í t j á k  az  ö n tv é n y e k e t. 
A  h a s z n á lt  h o m o k  eg y  ré sz é t n e d v e s  ú to n  re g e n e rá ljá k .

A  g y á r lá to g a tá s t  k ö v e tő e n  A . P . Platonov, a  S z ta n 
k o lit  fő m érn ö k e  a  g y á r  fe jlesz tés i te rv e irő l t á jé k o z ta t t a  
a  k ü ld ö tte k e t .

N o v e m b e r  14-én a  V N IIL IT M A S -t, m a jd  a  K ra s z 
n a ja  P re s z n y a  g y á r a t  lá to g a t tu k  m eg . A  V N IIL IT M A S  
ö n té sz e ti  fe jlesz tésse l, ö n tö d e i g ép e k  k ia la k ítá s á v a l ,  
a  K ra s z n a ja  P re s z n y a  p ed ig  g y á r tá s s a l  fo g la lk o zik . 
V. O. Rakogon, a  V N IIL IT M A S  ig a z g a tó h e ly e tte se  is 
m e r te t te  az  I n té z e t  m u n k á já t ,  te rv e i t ,  m a jd  so r  k e rü l t  
az  ö n tö d e i g é p e k  g y á r tá s  k ö zb e n i m e g te k in té sé re . 
A  n ég y á llo m áso s  a u to m a t ik u s  rá z ó -sa jto ló  fo rm ázó so r, 
az  ö t  m á so d p e rc e n k é n t 1 — 1 fo rm a ré sz t a d ó  s z e k ré n y 
n é lk ü li fo rm á zó g é p , a  k ü lö n b ö z ő  eg y éb  fo rm á zó g é p ek , 
h o m o k rö p ító k , g y o rsk e v e rő k  a  m a g y a r  ö n tö d é k b e n  is 
n a g y o n  h a s z n á lh a tó k  le n n én e k .

N o v e m b e r  14-én v o lt  a  k o n fe re n c ia  zá ró ü lése . I t t  
h a tá r o z a to t  fo g a d ta k  el, a m e ly  az ö n tő ip a r  f e la d a ta i 
n a k  a  T u d o m á n y o s-M ű sza k i S zö v e tség re  h á ru ló  ré sz é t 
ta r ta lm a z ta .  E z u tá n  k e rü l t  so r  a  R u sz  é t te re m b e n  a  
b ú c sú v a c so rá ra , a m e ly e n  a  d e le g á tu so k  a  to v á b b i 
e g y ü t tm ű k ö d é s  re m é n y é b e n  b ú c s ú z ta k  el eg y m ás tó l.

A  k o n fe re n c ia  so rá n  le h e tő ség  n y í l t  az  Ö n tö d e i S z a k 
o s z tá ly  S z ó tá rb iz o tts á g á b a n  fo ly ó  m u n k a  ism e rte té sé re . 
V. A . Komisszarov b iz to s í to t ta  k ü ld ö tte in k e t ,  h o g y  az 
1973. év i m o sz k v a i N e m z e tk ö z i Ö n tő k o n g ressz u s  t a 
p a s z ta la ta i t  á t a d ja  a  b u d a p e s ti  N e m z e tk ö z i Ö n tő - 
k o n g re ssz u s t ren d e ző  m a g y a r  k o llé g á k n a k . A  C IA T P  
e ln ö k ség én ek  s z o v je t ta g ja ,  A . A . Zsukov  p ro fe sszo r 
f e lh ív ta  f ig y e lm ü n k e t az  e g y ü t tm ű k ö d é s  fo n to ssá g á ra .

A  sz a k m a i p ro g ra m o t a  K re m l K o n g re ssz u si T e rm é 
b e n  a  D o n  Q u ijo te  b a l e t t  és a  S z o v je t C irk u sz  m ű so rá 
n a k  m e g te k in té se  e g é sz íte t te  ki.

Bakó Károly
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IX. Lengyel Öntőkonferencia
A L en g y e l T u d o m á n y o s  A k a d é m ia  (P A N ) és a  L en g y e l 

Ö nt ők M ű szak i E g y e sü le te  (ST O P ) a  k ra k k ó i B á n y á sz a ti  
és K o h á s z a t i  A k a d é m ia  M e ch a n ik a i-T ec h n o ló g ia i O sz 
tá ly á v a l ,  to v á b b á  az  Ö n tö d e i Ip a r  E g y e sü le té v e l 1975. 
á p rilis  24 —25-én  re n d e z te  m eg  K ra k k ó b a n  I X .  Ö n té- 
sz e ti K o n fe re n c iá já t.  A  k o n fe re n c ia  m o ttó ja  a  k ö v e t 
kező  v o l t :  ,,K o rsz e rű  e re d m é n y e k  az ö n té s z e tb e n ” .

E g y e sü le tü n k  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  k é p v is e le té 
b en  Vinkó János  (Ö. V. A cé lö n tő - és C sőgyár) v e t t  ré sz t 
a  k o n fe ren c ián . A sz o c ia lis ta  o rszá g o k  k ö zü l az  N D K  és 
J u g o sz lá v ia  k é p v is e l te t te  m a g á t  ö n tő  sz ak e m b ere iv e l.

A k o n fe re n c ia  t i t k á r a  Dr. Z . K ulig  v o lt, ak i fo g a d ta  és 
k a la u z o lta  a  v e n d é g e k e t. A p le n á r is  ü lé s  m e g n y itó já t  az 
im p o z án s  k o n g ressz u si te re m b e n  W. Longa  p ro fesszo r, 
a  k o n fe re n c ia  e ln ö k e  t a r t o t t a ,  a k i ü d v ö z ö lte  a  k ü lfö ld i 
o rszág o k  d e leg ác ió it, és a  m in te g y  400 fő n y i h a z a i v e n 
d ég e t. E z u tá n  fe lsz ó la lt m ég  K . M amro, a  B á n y á s z a t i  és 
K o h á s z a t i  A k a d é m ia  p ro re k to ra ,  T . M alkiewicz p r o 
fe sszo r, az  L T A  K o h á s z a t i  T a n á c s á n a k  v e z e tő je , L. 
Lewandowski p ro fe sszo r, a  S T O P  e lnöke , s v ég ü l
S . KopystyAski, az Ö n tö d e i I p a r  E g y e sü le té n e k  ig a z g a 
tó ja .

S z ü n e t u tá n  k é t  sz ek c ió b an  m e g k e z d ő d te k  a  tu d o m á 
n y o s  ü lé ssza k  e lő ad ása i.

A  m e ta llu rg ia i sz ek c ió b an  a  k ö v e tk e z ő  e lő ad á so k  
h a n g z o tta k  e l:

1. Piaskowski, J .: A g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s f a j tá k  és 
ezek  fe jlő d és i te n d e n c iá i.

2. Dubowicki, M S ta s z c z a k ,  L ., Stoszko, A .:  A  g ra f it-  
k iv á lá so k  szerep e  a  n y e rsv a sc ip ó k  m in ő sé g ro m lá sá 
b an .

3. M ickiewicz, T ., Id ziak , S .:  A g á z ta r ta lo m  h a tá s á n a k  
v iz sg á la ta  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  m inőségére .

4. Sçkowski, Z ., Hübner, K .: A  g ra f ith o z  h a so n ló  g ö m 
b ö ly ű  k é p z ő d m é n y e k  elem zése a  g ö m b g ra f ito s  ö n 
tö t t v a s  m ik ro sz k ó p i k ép é n .

5. Bryniarska, J . ,  Rojek, A ., Gwizdz, A ., Pstué, W.: 
A  n a g y  h ő á lló sá g ú  F e-C r-A l ö tv ö z e te k  m in ő sé g ja v í 
t á s a  a d a lé k a n y a g o k k a l.

6. Perzyk, M .: A  z su g o ro d á s i fesz ü ltsé g ek  m e g h a tá ro 
z á sa  k o k illa ö n t v é n y e k b e n .

7. Waszkiewicz, S ., H aratym , R .: A  v ia szk io lv asz tá so s  
m ó d szerre l k é s z í te t t  p rec íz ió s  ö n tv é n y e k  k ü lső  
ré te g é n e k  v iz sg á la ta .

8. Olszowska-Sobieraj, B ., Rabczak, A ., Rabczak, К  
A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  s z a k ító sz ilá rd sá g á t b e fo 
ly á so ló  g ra f i t  n é h á n y  m e n n y isé g i je lle m ző jén ek  
s ta t is z t ik a i  elem zése.

9. Giach, R ., Pawlowski, A ., Dukiet-Zawadzka, B ., 
H am ankiewicz, M .:  D e n d r ite s  szeg regáció  az  A lM g, 
0 ,65 S i 0 ,85  ö tv ö z e tb e n .

10. Kolbus, A ., eiow nia, J D e n d ritn ö v e k e d é s  e lle n ő r 
z ö t t  v isz o n y o k  k ö z ö tt .

11. Gajewski, S ., P aku lski , J .:  A z ö n té s i p a ra m é te re k  
h a tá s a  a  fé lfo ly a m a to sa n  ö n tö t t  A l-C u-M g-M n ö tv ö 
z e t sz ö v e té re  és m a k ro sz e g re g á c ió já ra .

12. Dukiet-Zawadzka, B ., Giach, R .:  A z a lu m ín iu m 
c in k  ö tv ö z e t m ik ro szeg reg ác ió ja .

13. Piotrowski, A .,  Lebet, R ., B anai, J ., S lim ak , A .:  
A  k o rsz e rű  e le k tro k é m ia i m ó d sz e rek  sze rep e  az 
ö n tv é n y e k  k o rró z ió á lló  a n y a g a in a k  ö ssz e á llítá sá 
b an .

14. M ailünket, F ., P akulski, J A  c s ö k k e n te t t  n ik k e l-  
ta r t a lm ú  a u s te n i te s  a c é lö n tv é n y  h ő álló ság a .

15. Bryniarska, J ., Tabor, W ., Rojek, A ., Gwizdz, A .,  
Pstué, W ., M achynia, E ., Tyszko, Z .: Ü j tű z á lló

fo rm a a n y a g o k  b ro n z p o rb ó l z s u g o r í to t t  sz ű rő k  r é 
szére .

16. Rudol, V.: S zá m ítá s i m ó d sz e rek  a  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t tv a s  s z a k ító sz ilá rd sá g á n a k  m e g h a tá ro z á s á ra .

A g ép e síté s i és te ch n o ló g izá lá s i sz ek c ió b an  e lh a n g z o tt  
e lő ad á so k  a k ö v e tk e z ő k  v o lta k  :

1. Samsonowicz, Z ., Koralewicz, Z ., Jankow ski, J ., 
Rozmus, J A  fo rm á z ó k e v e ré k e k b ő l k é sz ü lt p r ó b a 
te s te k  e lő k ész ítő  e l já rá s á n a k  h a tá s a  az u l tr a h a n g o s  
n ed v esség m érésre .

2. Golonka, J ., Suchon, J ., B igaj, J Ó lo m ta r ta lm ú  s á r 
g a re z e k  fo ly a m a to s  ö n té se .

3. Wertz, Z.: A  W -Z  m a g k ész íté s  te c h n o ló g iá ja .
4. Lewandowski, L ., BaliAski, A .: A  fo ly ék o n y  v íz ü v e 

ges ö n k ö tő  fo rm á z ó k e v e ré k  g á z á te re sz tő  képessége 
eg y o ld a li h ő su g á rz á s  h a tá s á ra .

5. Longa, W.: A  k o k illá k b a n  te tsz ő leg e s  sebességgel 
h ű lő  ö n tv é n y e k  d e rm e d és i fo ly a m a tá n a k  s z á m ítá sa .

6. B ucki, Z ., Palacki, Z.: A  m e ta l lo s z ta t ik u s  n y o m á s  
h a tá s á n a k  v iz sg á la ta  az ö n tö t tv a s  tö m ö rsé g é re .

7. Cyunczyk, A ., W ozniacki, A ., GliAsJca, Z .: A  sz ü rk e  
ö n tö t tv a s  szu szp en zió s ö n té se .

8. Brankovic, M ., Hess, К ., H ajkow ski, M .:  Ö n tö d e i 
fo rm á z ó k e v e ré k e k  fe lh a sz n á lh a tó sá g á t m u ta tó  te c h 
n o ló g ia i v izsgáló  m ó d szerek .

9. DoliAska, Z ., DoliAski, Z ., S try jsk i, J N a g y  kép lé- 
k e n y sé g ű  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  e lő á ll í tá s a  olcsó 
és k ö n n y e n  b esze re zh e tő  b e té ta n y a g o k k a l.

10. Falçcki, Z ., Su s, E .: A  v ib rá c ió  h a tá s a  az ö n tö t tv a s  
tu la jd o n s á g a ira .

11. Porebski, M ., Adam czyk, Podrzucki, Gz., Siratna, 
S .,  Gawliwoski, Z ., Swigtek, J N y e rsv a s c ip ó k  k ís é r 
le ti  g y á r tá s a  fo ly ék o n y  á l la p o tb a n  a m m ó n iá v a l á t-  
f ú v a to t t  n a g y o lv a sz tó i n y e rsv a sb ó l.

12. Palacki, Z.: A  g á z o k k a l tö r té n ő  ra f f in á lá s  h a tá s a  az 
ö n tö t tv a s  sű rű ség é re .

13. Krzeszewski, R ., K luska-Nawarecka, S .: A  b e té t  
a d a g o lá sá n a k  m ű v e le t i  e lem zése  az o lv a sz tá s i fo ly a 
m a t  a u to m a tiz á lá s á h o z .

14. Pomianowski, Z.: A fo rm á z ó k e v e ré k  v illam o s n e d 
v e sség sz ab á ly o zá sa .

15. Sztefko, F.: K r i té r iu m o k  a  fo ly a m a to s  m ű k ö d é sű  
g ö rg ő s já ra t f o rd u la ts z á m á n a k  m e g v á la sz tá sá h o z .

16. F ikus, F E le k tro m á g n e se s  fo ly ék o n y fém -a d ag o ló  
b e re n d ezé s  az  ö n té sz e tb e n .

A z e lő ad ó k  m in d a n n y ia n  le n g y e l s z a k e m b e re k  v o lta k . 
A sz ín v o n a la s  e lő a d á so k a t é lén k  v i tá k  k ö v e t té k .  A k o n 
f e re n c iá t 25-én  p le n á r is  ü léssel z á r tá k ,  ah o l fe lo lv a s tá k  
és e l fo g a d tá k  a  k ö v e tk e z te té s e k e t  és a  ja v a s la to k a t .

A z első  n a p i tu d o m á n y o s  p ro g ra m  u tá n  a  v en d é g ek  
k ö te tle n , b a r á t i  ta lá lk o z ó n  v e t te k  ré s z t  a  H o te l  C raco- 
v ia  k ü lö n te rm é b e n . A  m á so d ik  n a p o n  a  m ű e m lé k ek b e n  
g azd ag , n e k ü n k  m a g y a ro k n a k  k ü lö n ö se n  so k  tö r té n e lm i 
em lék k e l szo lgáló  v á ro s t  n é z tü k  m eg  v e n d é g lá tó in k  
k a la u z o lá sá v a l. A  h íre s  Ja g e lló  E g y e te m , a  c so d á la to s  
szép ség ű  W aw el, a  p o m p á s  g ó tik u s , b a ro k k  és ren e szá n sz  
s tí lu sú  é p ü le te k  és te m p lo m o k , a  h a n g u la to s  k is  u tc á c s 
k á k , és n e m  u to lsó so rb a n  a  k ra k k ó i m é zb o r so k á ig  e m lé 
k ez e te s  m a ra d .

A  k o n fe re n c ia  jó l sz e rv e z e tt , az  e lő ad á so k  m a g a s  sz ín 
v o n a lú a k  v o lta k , a  v e n d é g lá tó k  p e d ig  m in d e n t m e g te t 
te k  a n n a k  é rd e k éb en , h o g y  a  h a g y o m á n y o s  len g y e l — 
m a g y a r  b a rá ts á g  a  jö v ő b e n  m ég  e lm é ly ü lte b b é  v á ljé k .

Vinkó János
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Bentonitok vizsgálati módszerei
A CIATF la „Öntödei bentonitok” albizottságának ajánlása

B evezetés

A z a lb iz o t ts á g  k é t  fá z isb a n  v ég ez te  m u n k á já t :  m in 
d e n e k e lő tt  szám o s a d a to t  g y ű j tö t t  a r r a  v o n a tk o z ó la g , 
h o g y  az  egyes o rsz á g o k b a n  m ily e n  a la p e lv e k e n  tö r té n n e k  
a  v iz sg á la to k , m a jd  m e g á lla p íto t ta  n é h á n y  k ev ésb é  b o 
n y o lu lt  v iz sg á la ti m ó d sz e rn e k  a  r e p ro d u k á lh a tó s á g á t .  
E  m u n k a  e re d m é n y e k é p p e n  az  a lb iz o t ts á g  ú g y  d ö n tö t t ,  
h o g y  az a lá b b i  m ó d sz e re k e t a já n lja ,  a b b a n  a  m eg g y ő ző 
d ésb en , h o g y  ezek

— d rá g a  b e re n d ezé sek  n é lk ü l h a s z n á lh a tó k ,
— jó l re p ro d u k á lh a tó k ,
— fü g g e tle n e k  az a n y a g g a l k a p c s o la tb a n  n e m  álló  t é 

n y ez ő k tő l,
— v é g re h a jth a tó k  m á s  a n y a g o k  (p l. h o m o k ) a lk a lm a 

z á sa  n é lk ü l, a m e ly e k  m a g u k  is m in ő ség i e llenő rzésre  
s z o ru ln a k , és íg y  az  ezzel k a p c so la to s  b iz o n y ta la n s á 
g o k  e lk e rü lh e tő k .1

A z a lb iz o t ts á g  cé lja  az  v o lt, h o g y  h a  a  ja v a s o l t  v iz s 
g á la to k a t  b á rm e ly  la b o ra tó r iu m b a n  g o n d o sa n  elvégz ik , 
e lég  jó l m eg eg y ező  e re d m é n y e k e t k a p ja n a k , a m i le h e 
tő v é  tesz i, h o g y  a  k ü lö n b ö z ő  o rszá g o k  ö n tö d é in e k  t a 
p a s z ta la ta i  ö s sz e h a so n líth a tó k  legyenek .

A b e n to n ito k  v ise lkedése  a  s z in te tik u s  fo rm a h o m o k o k 
b a n  fü g g  a  n y e rs  fo rm a h o m o k b a n  m in d ig  je len lev ő  v íz 
tő l, a m e ly  a  s z á r í to t t  fo rm a  tu la jd o n s á g a ié r t  is jó ré sz t 
fele lős. E z  az  o k a  a n n a k , h o g y  a  ja v a s o l t  v iz sg á la ti  m ó d 
sze rek  á l ta lá b a n  k ü lö n b ö ző  b e n to n i t :  v íz a r á n y ú  r e n d 
szerre  v o n a tk o z n a k .

O ly an  ö sszefü g g ések e t k e l le t t  ta lá ln i,  a m e ly e k  le h e 
tő v é  te sz ik  a  v iz sg á lt b e n to n itb ó l  k é s z ü lt  n y e rs  és sz á raz  
fo rm a  tu la jd o n s á g a in a k , v a la m in t  a n n a k  m e g íté lé sé t, 
h o g y  a  b e n to n it  tá l  k é sz ü lt fo rm á k  m e n n y ire  h a jla m o sa k  
a  k v a rc  h ő tá g u lá s a  k ö v e tk e z té b e n  fe llépő  ism e r t ö n t 
v é n y h ib á k  (p ecsen y e , p a tk á n y fa ro k )  o k o z á sá ra . H a s z 
nos to v á b b á  eg y  o ly a n  eg y sze rű  m ó d szer, am elly e l a  
m o n tm o r i l lo n it ta r ta lo m  id ő n k é n t m e g h a tá ro z h a tó  és 
eg y en le tesség e  e llen ő riz h e tő . H a n g sú ly o z z u k , h o g y  b iz o 
n y o s  p ró b á k  ru tin v iz s g á la to k ra ,  m á s  b o n y o lu lta b b a k  
o ly a n  e se te k b e n  jö n n e k  sz á m ítá sb a , m in t  p é ld á u l a  
k é n y sz e rű  á t té r é s  a  m e g sz o k o tt te rm é k rő l egy  m á s ik ra , 
v i tá k , sz á llítá s i k ésed e lem  s tb .  k ö v e tk e z té b e n .

V égül, a  n a g y  h ő m é rsé k le te n  ész le lh e tő  tu la jd o n s á 
g o k  m e g á lla p ítá s á ra  a já n l ju k  u g y a n e z e k n e k  a  v iz sg á la 
to k n a k  az e lv ég zésé t ú g y , h o g y  a  v iz sg á lan d ó  b e n to n ito t  
előzőleg  a  k r i t ik u s  h ő m é rsé k le te n  (p l. 500 °C -on 2 ó rá n  
á t)  h e v í tjü k .  E z  a  kezelés a  k ev é sb é  h ő álló  b e n to n ito k  
s z e rk e z e té t tö b b é -k e v ó sb ó  e lro n c so lja , t e h á t  ú ja b b  é r té 
k e lé s t te sz  le h e tő v é . M in d a z o n á lta l le szögezzük , h o g y  a  
k ö v e tk e z ő  fe je z e te k b e n  tá r g y a l t  v iz sg á la ti m ó d sz e rek  
n em  m in d e g y ik e  a lk a lm a s  ily e n  je lleg ű  v iz sg á la tra , csak  
az  a lá b b i  m ó d sz e re k  jö h e tn e k  s z á m ítá s b a :

1.2 A z ü le d é k té rfo g a t m e g h a tá ro z á sa .
2.1 H ig ro sz k ó p o ssá g v iz sg á la t.
2.4 S zed im en tác ió s  v iz sg á la t.
2.5 A  ,,l iq u id - l im it”  ( fo ly á sh a tá r)  m e g h a tá ro z á sa .

A z a lb iz o t ts á g  c s u p á n  a r r a  s z o r ítk o z o tt ,  h o g y  a  j a v a 
so lt v iz sg á la to k  k ö rü lm é n y e it  p o n to s a n  e lő ír ja , de  n em  
h a tá r o z ta  m eg  az e lfo g a d h a tó  é r té k e k  alsó  és felső  h a t á 
r á t .  Az ily e n  je lleg ű  e lő íráso k h o z  te k in te tb e  k e ll v e n n i a  
h e ly i k ö rü lm é n y e k e t , a  re n d e lk ez ésre  á lló  b e n to n it  á r á t ,  
b eszerzési le h e tő sé g é t s tb .

1. Rutinvizsgálalok

1.1 Nedvesség

E z  a  v iz sg á la t g az d aság o ssá g i sz e m p o n tb ó l je le n tő s , 
m iv e l n y ilv á n v a ló , h o g y  a  n e d v e s sé g ta r ta lo m  n e m  h a la d 
h a t  m eg  b iz o n y o s  á l ta lá n o s a n  e lfo g a d o tt  é r té k e t .  M ás 

1 A  s z a b v á n y o s  ( „ n o r m á i ” ) h o m o k  p r o b l é m á j á n a k  e s e t le g e s  m e g 
o ld á s a  a z  1 d a l b i z o t t s á g  h a t á s k ö r é b e )  t a r t o z i k ,  é s  íg y  n e k i  k e l l  á l l á s t  
f o g la ln ia .  A z  1 a a l b i z o t t s á g  ú g y  d ö n t ö t t ,  h o g y  a  v i z s g á l a to k h o z  m á s  
a n y a g o t  s e m m ik é p p  s e m  a lk a lm a z .

ré s z t  v isz o n t a  n a g y o n  k is n e d v e s sé g ta r ta lo m  a r r a  u t a l 
h a t ,  h o g y  a  te rm é k  k e d v e z ő tle n  v á lto z á so n  m e n t k e re sz 
tü l  a  s z á r ítá s  a la t t .  A  tú ls z á r í to t t  b e n to n it ta l  k észü lt 
s z in te tik u s  fo rm a h o m o k n a k  u g y a n is  n e h e z e n  á l l í th a tó  
b e  eg y e n le te se n  a  „ fo rm á z á sn a k  m eg fe le lő ” v íz ta r t  a lm a . 
8 — 12%  v íz  n o rm á lisn a k  te k in th e tő .

1.1.1 Definíció

A  n ed v e ssé g  n e m  m ás, m in t  a  sz á z a lé k b a n  k ife je z e tt  
v íz v esz te ség  a  110 °C -on, 2 ó rá n  á t  t a r tó  h e v íté s  a l a t t .

1.1.2 Készülékek

110 ± 2  °C -ra  sz a b á ly o z h a tó  sz á r ító k e m e n c e , belü l 
e g y e n le te s  h ő m é rsé k le t-e lo sz lá s sa l és e lsz ív ássa l;

0,01 g  p o n to ssá g g a l m é rő  m érleg .

1.1.3 E ljárás

10 g p r ó b á t  b e m é rü n k  és 2 ó rá n  á t  110 °C-on s z á 
r í t ju k ,  m a jd  20 p e rc ig  e x s z ik k á to rb a n  h a g y ju k  le h ű ln i. 
A  s z á r í to t t  p r ó b á t  ú j r a  le m é rjü k , és a  sú ly  k ü lö n b sé g b ő l 
k isz á m o lju k  a  száza lék o s  v íz ta r ta lm a t .

1.1.4 A z  eredmény megadása

H a  P  a  v iz sg á lan d ó  a n y a g  e re d e ti  sú ly a , P ’ p ed ig  a  
s z á r ítá s  u tá n i  sú ly v e sz te sé g , a k k o r  a  száza lék o s  n e d v e s 
s é g ta r ta lo m  az a lá b b i k é p le t s z e r in t s z á m íth a tó  k i:

1.2 A z  üledéktérfogat (duzzadást index) meghatározása

A  v iz sg á la t c é lja  a n n a k  a  m e g h a tá ro z á sa , h o g y  m e n y 
n y i  v iz e t k ép esek  a  b e n to n itré sz e c sk é k  a  d u z z a d á s  a l a t t  
fe lv e n n i. E b b ő l az  in d e x b ő l k ö v e tk e z te tn i  le h e t a r ra , 
h o g y  a  v iz sg á lt b e n to n i t ta l  k é s z ü lt  fo rm á k b a n  ö n tö t t  
ö n tv é n y e k  m ily e n  m é rté k b e n  h a jla m o sa k  k ü lö n b ö z ő  fe 
lü le ti  h ib á k ra ,  m in t  p l.  p a tk á n y fa ro k , p ec se n y e  s tb .

E z  a  v iz sg á la t t e h á t  h aso n ló  k ö v e tk e z te té se k  le v o n á 
s á ra  n y ú j t  a lk a lm a t,  m in t  a  ,,liq u id - l im it”  p ró b a  (lásd  a
2.5 sz a k a sz t) , az za l a  k ü lö n b ség g e l, h o g y  a  v íz : b e n to 
n i t  a r a n y  i t t  lén y eg esen  n a g y o b b . N a g y  d u z z a d á s i in d ex  
m in d ig  a r r a  m u ta t ,  h o g y  az e m lí te t t  fe lü le ti h ib á k ra  v a ló  
h a j la m  kicsi. A  k a lc iu m b e n to n ito k  in d e x e  re n d sz e r in t 
6 — 10, ezzel sz em b e n  a  n á t r iu m b e n to n i to k é  18 — 50 le 
h e t .  K özbeeső  é r té k e k  k e v e r t te rm é k e k n é l lé p h e tn e k  fel.

1.2.1 Definíció

A  d u z z a d á s i in d e x  az  az ü le d é k té rfo g a t,  a m it  az 
a lá b b ia k b a n  le ír t  m ó d sz e r  sz e r in t 2 g  b e n to n itn a k  d esz 
t i l lá l t  v íz b en  v a ló  d isz p e rg á lá sá v a l k a p u n k .

1.2.2 Készülékek

— M érleg  0,01 g  p o n to ssá g g a l;
— 100 m l d e s z ti l lá l t  v íz  b e fo g a d á sá ra  a lk a lm a s  m é rő 

h e n g e r ;2
— sp a tu la .

1.2.3 E ljárás

А г  is m e r t n e d v e s s é g ta r ta lm ú  b e n to n itb ó l 2 g -o t le 
m é rü n k , és e z t k is  a d a g o k b a n , s p a tu la  seg ítség év e l a  m é 
rő h e n g e rb e n  levő  d e s z ti l lá l t  v íz b e  sz ó rju k . M inden  e s e t 
b e n  m eg  ke ll v á rn i,  m íg  az  egyes a d a g o k  a  m érő h e n g e r 
a l já r a  le ü lep e d n ek , a m i a n n y i t  je le n t, h o g y  á l ta lá b a n  
4 — 5 p e rc e n k é n t sz ó ru n k  b e  egy  k is  a d a g o t. A b e n to n it  
a b s z o rb e á lja  a  v iz e t és la s sa n  d u zz ad .

A z egész b e n to n itm e n n y isé g  h o z z á a d á sa  u tá n  — am ely  
n e  t a r t s o n  to v á b b  összesen  1 ó rá n á l — a  p r ó b á t  2 ó rá n  á t

2 N em  h aszn á lh a tó  o lyan desz tillá lt víz, am elye t ioncserélő m ű 
an y ag g a l io n m en tesíte ttek .
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á lln i h a g y ju k , m a jd  a  m é rő h e n g e re n  le o lv a ssu k  az ü le d ék  
té r fo g a tá t .

1.2.4 A z  eredmény kiszámítása

A z ü le d ék  té r f o g a tá t  — a  b e n to n it  előzőleg  m e g h a tá 
r o z o t t  n e d v e s s é g ta r ta lm á n a k  f ig y e le m b e v é te lé v e l — a  
b e n to n i t  s z á r a z a n y a g - ta r ta lm á ra  v o n a tk o z ta tv a  a d ju k

1 0 0 -M ’

2. K iegész ítő  v izsg á la to k

E z e k e t a k k o r  v ég ezzü k  el, h a  e legendő  id ő  áll re n d e l 
k ezés re  az  eg y éb  v iz sg á la to k  m e lle tt.

2 .7 Higroszkóposság

E z t  a  v iz sg á la to t a  s z in te tik u s  fo rm a h o m o k  n y e rs  
sz ilá rd sá g á n a k  m e g h a tá ro z á s á v a l k a p c s o la tb a n  kell e l 
v égezn i, de  ek ö z b en  fe lté tle n ü l m eg  k e ll h a tá ro z n i  a z t,  
h o g y  m ily e n  g y o rsa n  és h o m o g é n en  k e v e re d ik  el a  b e n 
to n i t  a  h o m o k k a l.

ah o l V  a  le o lv a s o tt  ü le d é k té rfo g a t (m l) ;
M  a  v iz sg á lt b e n to n i t  n e d v e s s é g ta r ta lm a  (% ).

7.3 A bentonit montmorillonittartalmának gyors megható 
rozása ( W. M eyer m ó d sz e rén e k  m ó d o s ítá sa  )

2.1.1 Definíció

A  b e n to n it  h ig ro szk ó p o sság a  az a  sz á z a lé k b a n  k ife je 
z e t t  n ed v esség , a m it  a  b e n to n i t  t e l í t e t t  k o n y h a s ó o ld a t 
je le n lé té b e n  20 °C -on, 10 m m  H g  n y o m á so n  2 ó ra  a l a t t  
fe lvesz.

1.3.1 Bevezetés

W. M eyer m ó d sz e re3 a  b e n to n it  m o n tm o r i l lo n i t ta r ta l 
m á n a k  m e g h a tá ro z á s á ra  igen  k ie lég ítő  e re d m é n y e k e t ad , 
h á t r á n y a  a z o n b a n , h o g y  m e g le h e tő se n  id ő ig én y es  és 
sp ec iá lis  b e re n d e z é se k e t (pl. c e n tr ifu g a , sz ű rő b e re n d ez és  
s tb .)  ig én y el. E z e n k ív ü l az o k  a  h á t rá n y o k ,  a m e ly e k  m in 
d en  sú ly s z e r in t i  a n a li t ik a i  m ó d sz erh ez  k a p c so ló d n a k , 
i t t  is m e g ta lá lh a tó k , m in t  p l. a  h o ssz ú  id ő ta r ta m  és az 
igen  g o n d o s  v é g re h a jtá s  szükségessége . A z i t t  tá r g y a l t  
g y o rs  m ó d sz e r  ja v a s la t  e n n e k  az  e l já rá s n a k  a  m ó d o s í tá 
s á ra .

1.3.2 A  meghatározás elve

l g  b e n to n i to t  2 ó rá n  á t  110 °C -on s z á r í tu n k , m a jd  
o ly a n  20 m l-es m é rő h e n g e rb e  s z ó rju k , a m e ly  0,01 m l-k é n t 
v a n  b e o sz tv a . E z u tá n  10 m l o ly a n  b ro m o fo rm -a lk o h o l 
e leg y e t ö n tü n k  h o zz á , a m e ly n e k  sű rű ség e  2 ,10 g /c m 3 
(lásd  a  2 .2 .4  sz a k a sz t) . A z eleg y b ő l rá z á ssa l h o m o g én  
sz u szp e n z ió t k é sz ítü n k , m a jd  30 p e rc e n  á t  á lln i h a g y ju k . 
A  m o n tm o rillo n itré sz e c sk é k  k ö z b e n  a  fo ly a d é k  te te jé r e  
ú sz n a k , és ezek  té r f o g a tá t  a  m é rő h e n g e re n  le o lv assu k . 
A  m ó d sz e r  ú g y  h ite le s íth e tő , h o g y  a  m e g h a tá ro z á s t  
tö b b  o ly a n  b e n to n itp ró b á v a l  v ég e zz ü k  el, a m e ly e k  b en - 
to n i t t a r ta lm á t  r ö n tg e n d iffra k c ió s  v iz s g á la t ta l  előzőleg 
m e g h a tá ro z tá k .

E z u tá n  m eg  le h e t ra jz o ln i a z t  a  g ö rb é t,  a m e ly  a  fe lü 
le tre  k iú s z o tt  m o n tm o rillo n it  té r fo g a ta  és a  b e n to n it-  
m in tá k  m o n tm o r i l lo n it ta r ta lm a  k ö z ti  ö sszefü g g ést m u 
t a t ja .

1.3.3 Eljárás

A  v iz sg á la n d ó  b e n to n i to t  110 °C -on 2 ó rá n  á t  s z á r í t 
ju k . A  b ro m o fo rm -a lk o h o l e leg y b ő l (sű rű ség e  2,10 g /c m 3) 
10 m l- t  a  m é rő h e n g e rb e  ö n tü n k . 1 g  s z á r í to t t  b e n to n i to t  
h o z z á a d u n k , és az eg észe t a la p o sa n  ö sszerázzu k , am íg  
h o m o g é n  sz u sz p e n z ió t k a p u n k . A  m é rő h e n g e r t e z u tá n  
rá z k ó d á sm e n te s  h e ly re  te ssz ü k , és 30 p e rc ig  á lln i h a g y 
ju k , m a jd  a  fe lü le tre  ú s z o t t  a n y a g  té r f o g a tá t  leo lv assu k . 
A  % -b a n  k ife je z e tt  m o n tm o r i l lo n i t ta r ta lm a t  a  h ite le s ítő  
g ö rb é rő l le o lv a ssu k  / 1. ábra).

3 Meyer, W A  b e n t o n i t  m in ő s í té s é n e k  ú j  m ó d s z e r e .  E l ő a d t a  a  
C I A T F  1 a a l b i z o t t s á g á n a k  B é c s b e n ,  1 9 7 2 . j ú n .  3 0 — jú l .  1 -é n  m e g t a r 
t o t t  ü lé s é n .

A bentonit montmorillonittartalma ! %

1ШЯ\
1. ábra. Hitelesítő görbe a montmoriUonittartalom meghatározásához

2.1.2 Készülékek

— A  b e n to n it-v íz  k ev e ré k b ő l s z á la k a t  ( „ s p a g e t t i” ) k é 
sz ítő  sze rszám  (2. ábra

— c s a p p a l e l lá to t t  e x s z ik k á to r ;
— fo ly a d é k te rm o s z tá t ;
— v á k u u m m é rő  és h ő m é rő  ;
— ly u k a s z to t t  la p  és b ro n z sz ita .

2. ábra. A szálak („spagettik”) előállítására szolgáló készülék

2.1.3 Szükséges anyagok

— 99,9 % -os N aC l,
— d e s z ti l lá l t  v íz,
— a  v iz sg á lan d ó  b e n to n it .

2.1.4 Eljárás

O ly a n  v íz -b e n to n it  m a s s z á t k é sz ítü n k , a m e ly e t a  2. 
á b r á n  lá th a tó  sz e rszá m o n  k ö n n y e n  á t  le h e t n y o m n i. 
A z íg y  k é s z í te t t  s z á la k a t  ( „ s p a g e t t ik e t” ) 2 ó rá n  á t  
110 °C -on s z á r ít ju k .  A  s z á r í to t t  sp a g e tt ik b ő l 0 ,5  — 1,0 
g -o t le m é rü n k  a n a li t ik a i  m é rleg en  0 ,0001 g  p o n to ssá g g a l. 
E z u tá n  a  s p a g e t t ik e t  eg y  b ro n z sz itá ra  k i te r í t jü k ,  és egy  
ly u k a s z to t t  la p ra  h e ly ez v e  o ly a n  e x s z ik k á to rb a  te sz- 
sz ü k , a m e ly n e k  alsó  ré sz éb e n  t e l í t e t t  k o n y h a s ó o ld a t v a n . 
E n n e k  fe lü le té tő l a  b e n to n it- s p a g e tt ik  2 cm  tá v o ls á g b a n  
leg y en ek .

A z e x s z ik k á to r  eg y  20 °C-os fo ly a d é k te rm o s z tá tb a n  
v a n  e lh e ly ezv e  (3. ábra ), és a  té n y le g e s  v iz sg á la t m e g 
k ezd ése  e lő t t  le g a lá b b  egy  ó rá n  á t  i t t  k e ll le n n ie . A  fe n 
t ie k  s z e r in t e lő k é sz íte tt  b e n to n i tp r ó b á t  a z  e x s z ik k á to rb a  
h e ly e z z ü k , az  e x s z ik k á to r t  le z á r ju k  és 10 m m  H g  
n y o m á s t  lé te s í tü n k  b e n n e ; e r re  eg y  jó  v íz su g á rsz iv a ty -  
t y ú  is a lk a lm a s . A  b e n to n i to t  ily e n  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  
az  e x s z ik k á to rb a n  h a g y ju k  2 ó rá n  á t .  E z u tá n  a  b e n to n it-  
s p a g e t t ik e t  a n a lit ik a im é r le g e n  ú j r a  le m é rjü k  a n n a k  m eg 
h a tá ro z á s á ra ,  h o g y  m e n n y i n e d v e ssé g e t a b sz o rb e á lt.

2.1.5 A z  eredmény kiszám ítása

Higroszkóposság  =
P " - P '

~~P '
• 100 ,
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3. ábra. A  higroszkóposság meghatározására szolgáló készülék 
l —  e d é n y ,  2 —  e x s z i k k á t o r ,  3 —  t e l í t e t t  k o n y h a s ó o l d a t ,  4 —  h ő m é r ő ,  
5  —  v íz ,  6 —  h ig a n y o s  m a n o m é t e r ,  7 —  v íz l é g s z i v a t t y ú ,  8 —  p e r f o r á l t  

l a p ,  9 —  a  p e r f o r á l t  l a p r a  h e l y e z e t t  b r o n z  s z i t a s z ö v e t

ah o l P "  a  b e n to n i tp ró b a  sú ly a  a  n ed v e ssé g  ab szo rb eá -  
lá s a  u tá n ,

P '  a  sz á ra z  p ró b a  sú ly a .

2.2 M ontmorillonittartulom

M ivel eg y  b e n to n it  m in ő ség e  k é tsé g te le n ü l k a p c s o la t 
b an  á ll a z z a l az  á s v á n n y a l, a m e ly  r á  je llem ző  (m o n tm o - 
r illo n it) , ig en  fo n to s  ism ern i, h o g y  az  ö n tö d é b e n  fe lh a sz 
n á la n d ó  b e n to n i t  h á n y  s z á z a lé k o t ta r ta lm a z  belőle. 
A b e n to n i t  h ő á lló sá g a  és a  belő le k é s z ü lt  s z in te tik u s  
h o m o k  ú jra - fe lh a sz n á lh a tó sá g a  n a g y m é r té k b e n  fü g g  a  
m o n tm o r i l lo n it ta r ta lo m tó l .

2.2.1 Meghatározás

A  m o n tm o r i l lo n it ta r ta lo m  a  b e n to n i tb a n  levő  m o n t-  
m o r illo n itá s v á n y  sú ly sz á z a lé k b a n  k ife je z e tt  m e n n y i 
sége.

2.2.2 Eszközök

—  S zű rő tég e ly ,
— e le k tro m o s  fű tő la p ,
— a n a li t ik a i  m érleg  (p o n to ssá g a  0 ,0001 g),
— c e n tr ifu g a .

2.2.3 Anyagok

— B ro m o fo rm  (O H B r3),
— e til-a lk o h o l (C2H 5O H ).

2.2.4 A z  alkohol-bromoform elegy készítése

A b ro m o fo rm o t és az  e til-a lk o h o lt  ú g y  k e v e r jü k  össze, 
h o g y  a  k a p o t t  e leg y  fa js ú ly a  2 ,10 g /c m 3 legyen . A  k é t  
fo ly a d é k  té r f o g a tá t  az  a lá b b i e g y e n le te k k e l h a tá ro z z u k  
m eg :

V ’d’ + V " d " = V d ,
V ' + V " = V ,

ah o l V  a z  e til-a lk o h o l té r fo g a ta  (m l),
V "  a  b ro m o fo rm  té r fo g a ta  (m l),
V  a z  e lő á llíta n d ó  elegy  té r fo g a ta  (m l),
d' az  e til-a lk o h o l sű rű ség e  (g /cm 3),
d"  a  b ro m o fo rm  sű rű ség e  (g /c m 3), 
d az  elegy  sű rű ség e  (2 ,10 g /c m 3).

2.2.5 E ljárás

A n a li tik a i m é rleg en  le m é rü n k  (0 ,0001 g  p o n to sság g a l)  
0 ,6  g  o ly a n  b e n to n ito t ,  a m e ly e t előzőleg  2 ó rá n  á t  110 
°C -on s z á r í to t tu n k .  E z t  a  m e n n y isé g e t a  2 ,10 g /c m 3 
sű rű sé g ű  a lk o h o l-b ro m o fo rm  e leggyel e g y ü t t  a  c e n tr i 
f u g a  csö v ec sk é jé b e  tö l t jü k ,  15 p e rc en  á t  e rő sen  rá z z u k , 
m a jd  a d d ig  c e n tr ifu g á lju k , am íg  a  c sö v ecsk e  a l já n  tö m ö r  
ü le d é k  n e m  k ép z ő d ik .

A  fo ly a d é k  fe lü le té n  lev ő  m o n tm o ri llo n ito t ó v a to sa n  
e l tá v o l í t ju k ,  és eg y  sz ű rő té g e ly e n  le sz ű r jü k . A  s z ű rő 
té g e ly t  és a  s z ű rő t  előző leg  110 °C -on k is z á r í t ju k  és le 
m é r jü k . A  sz flrő té g e ly e n  levő  a n y a g o t sz ű ré s  u t á n  a lk o 
h o lla l m o ssu k , e z u tá n  az egész sz ű rő té g e ly t 2 ó rá n  á t  
110 °C -on s z á r í t ju k ,  m a jd  m e g m é rjü k .

2.2.6 A z  eredmény meghatározása

P " - P '
Montmorillonittartalom  ----------------- 100% ,

g
ah o l P "  a  té g e ly  sú ly a  a  m o n tm o r i l lo n it ta l  e g y ü t t ,  

P '  az ü re s  té g e ly  sú ly a , 
g a  b e m é r t b e n to n it  sú ly a ,

2.3 Karbonáttartalom

E zzel a  v iz sg á la tta l  a  b e n to n it  k a r b o n á t ta r ta lm á t  h a 
tá ro z z u k  m eg. A  k a rb o n á to k  b iz o n y o s  k ö rü lm é n y e k  k ö 
z ö t t  k á ro sa k  le h e tn e k  az  ö n tö d e i h o m o k b a n , fü g g e tle n ü l 
a t tó l ,  h o g y  a  b e n to n i t  k ö tő k é p e ssé g é t m en n y isé g ü k k e l 
a rá n y o s a n  r o n t já k .  Á lta lá b a n  m a x  5 %  k a rb o n á to t  
(C a C 0 3-b an  k ife jezv e) s z o k ta k  a  b e n to n itb a n  e lfo g ad n i.

2.3.1 Meghatározás

K a r b o n á t ta r ta lo m  a l a t t  é r t jü k  a  sz á ra z  b e n to n it  
C a C 0 3-b a n  k ife je z e tt  k a r b o n á t ta r ta lm á t  sú ly száz a lék -  
b an .

2.3.2 Eszközök

— Dietrich — P rü /ílm g r-k a lc im étee r (4. ábra); a  b iire t-  
tá b a n  k é n sa v v a l s a v a n y í to t t  v íz v a n  n é h á n y  csep p  
m e tilo ra n z z sa l ;

— b a ro m é te r ;
— h ő m érő .

4. ábra. Dietrich— Frtíhling-féle kalciméter 
l — n ív ó e d é n y ,  2 —  b ü r e t t a ,  3 — c s a p ,  4 —  h ű t ő e d é n y ,  5 — p a la c k ,  

6 —  c s ö v e c s k e  a  s ó s a v h o z

2.3.3 Anyagok

— 1:1 só sa v  (HC1),
— 2 ó rá n  á t  110 °C -on s z á r í to t t  b e n to n it .

2.3.4 Eljárás

2 g  s z á r í to t t  b e n to n i to t  0,001 g  p o n to ssá g g a l le m é 
r ü n k . A b e m é r t a n y a g o t o ly a n  5 p a la c k b a  te s sz ü k , a m e ly 
b en  10 m l 1:1 s ó s a v a t  ta r ta lm a z ó  6 c sö v ecsk e  v a n  e l 
h e ly ez v e  (4. á b ra ) . E z u tá n  a  3 c s a p o t m e g n y itju k ,  és az 
1 n ív ó e d é n y  felem elésével a  2 b ü r e t t á b a n  a  m e n isz k u sz t 
0 -ra  á l l í t ju k ,  m a jd  a  c s a p o t e lz á rju k . A p a la c k o t m eg- 
d ö n t jü k ,  a m in e k  k ö v e tk e z té b e n  a  só sa v  é r in tk e z é sb e  
k e rü l a  b e n to n i t ta l .  A  k e le tk e z e t t  CO., a  b ü r e t tá b a n  
g y ű lik  össze.

5 p e rc  v á ra k o z á s  u tá n  a  n ív ó e d é n y b e n  és a  b ü r e t tá b a n  
levő  fo ly a d é k  s z in t jé t  eg y  m a g a ssá g b a  h o zz u k , m a jd  a  
b ü r e t t á n  a  f e j lő d ö tt  g áz  m e n n y isé g é t, a  h ő m é rő n  a  h ő 
m é rsé k le te t ,  a  b a ro m é te re n  p e d ig  a  lé g n y o m á s t le o l 
v a s su k .
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Lég- H ő m é r s é k l e t ,  °C
nyom ás, 
m m  Hg 10 11 12 13 14 15 íe 17 18 19 20 21 22

«80 0,918 0,914 0,910 0,906 0,902 0,897 0,893 0,889 0,884 0,880 0,87« 0,871 0,867
«82 0,921 0,917 0,913 0,908 0,904 0,900 0,89« 0,892 0,887 0,883 0,878 0,874 0,869
«84 0,924 0,919 0,915 0,911 0,907 0,903 0,899 0,894 0,890 0,886 0,881 0,877 0,872

686 0,926 0,922 0,918 0,914 0,910 0,905 0,901 0,897 0,892 0,888 0,884 0,879 0,875
«88 0,929 0,925 0,921 0,917 0,912 0,908 0,904 0,900 0,895 0,891 0,886 0,882 0,877
«90 0,932 0,928 0,923 0,919 0,915 0,911 0,907 0,902 0,898 0,893 0,889 0,885 0,880

«92 0,935 0,930 0,926 0,922 0,918 0,914 0,909 0,905 0,901 0,896 0,892 0,887 0,882
«94 0,937 0,933 0,929 0,925 0,920 0,91« 0,912 0,908 0,903 0,899 0,894 0,890 0,885
«96 0,940 0,936 0,932 0,927 0,923 0,919 0,915 0,910 0,90« 0,901 0,897 0,893 0,888

«98 0,943 0,939 0,934 0,930 0,926 0,921 0,917 0,913 0,909 0,904 0,900 0,895 0,891
700 0,945 0,941 0,937 0,933 0,929 0,924 0,920 0,916 0,911 0,907 0,902 0,898 0,893
702 0,948 0,944 0,940 0,936 0,931 0,927 0,923 0,918 0,914 0,909 0,905 0,900 0,896

704 0,951 0,947 0,942 0,938 0,934 0,930 0,925 0,921 0,917 0,912 0,907 0,903 0,898
706 0,954 0,949 0,945 0,941 0,937 0,932 0,928 0,924 0,919 0,915 0,910 0,906 0,901
708 0,956 0,952 0,948 0,944 0,939 0,935 0,931 0,926 0,922 0,917 0,913 0,908 0,904

710 0,959 0,955 0,951 0,946 0,942 0,938 0,933 0,929 0,924 0,920 0,915 0,911 0,906
712 0,961 0,958 0,953 0,949 0,945 0,940 0,93« 0,932 0,927 0,923 0,918 0,913 0,909
714 0,965 0,960 0,956 0,952 0,947 0,943 0,939 0,934 0,930 0,925 0,921 0,916 0,912

71« 0,967 0,963 0,959 0,954 0,950 0,946 0,941 0,937 0,932 0,928 0,923 0,919 0,914
718 0,970 0,966 0,962 0,957 0,953 0,949 0,944 0,940 0,935 0,931 0,926 0,921 0,917
720 0,973 0,968 0,964 0,960 0,956 0,951 0,947 0,942 0,938 0,933 0,929 0,924 0,919

722 0,97« 0,971 0,967 0,963 0,958 0,954 0,950 0,945 0,940 0,936 0,931 0,927 0,922
724 0,978 0,974 0,970 0,965 0,961 0,957 0,952 0,948 0,943 0,939 0,934 0,929 0,925
72« 0,981 0,977 0,972 0,968 0,964 0,959 0,955 0,950 0,946 0,941 0,937 0,932 0,927

728 0,984 0,979 0,975 0,971 0,96Q 0,962 0,958 0,953 0,948 0,944 0,939 0,935 0,930
730 0,98« 0,982 0,978 0,973 0,969 0,965 0,960 0,956 0,951 0,94« 0,942 0,937 0,932
732 0,989 0,985 0,980 0,976 0,972 0,967 0,963 0,958 0,954 0,949 0,944 0,940 0,935

734 0,992 0,988 0,983 0,979 0,974 0,970 0,966 0,961 0,956 0,952 0,947 0,943 0,938
736 0,995 0,990 0,986 0,982 0,977 0,973 0,968 0,964 0,959 0,954 0,950 0,945 0,940
738 0,998 0,993 0,989 0,984 9,080 0,976 0,971 0,966 0,962 0,957 0,952 0,948 0,943

740 1,000 0,996 0,991 0,987 0,983 0,978 0,974 0,969 0,964 0,960 0,955 0,950 0,94«
742 1,003 0,999 0,994 0,990 0,985 0,981 0,976 0,972 0,967 0,962 0,958 0,953 0,948
744 1,006 1,001 0,997 0,992 0,988 0,984 0,979 0,974 0,970 0,965 0,960 0,956 0,951

746 1,008 1,004 1,000 0,995 0,991 0,986 0,982 0,977 0,972 0,968 0,963 0,958 0,953
748 1,011 1,007 1,002 0,998 0,993 0,989 0,984 0,980 0,975 0,970 0,966 0,961 0,956
750 1,014 1,009 1,005 1,000 0,996 0,992 0,987 0,982 0,978 0,973 0,968 0,964 0,959

752 1,017 1,012 1,008 1,003 0,999 0,995 0,990 0,985 0,980 0,976 0,971 0,966 0,961
754 1,019 1,015 1,010 1,006 1,001 0,997 0,992 0,988 0,983 0,978 0,974 0,969 0,964
756 1,022 1,018 1,013 1,009 1,004 1,000 0,995 0,990 0,986 0,981 0,976 0,972 0,967

758 1,025 1,020 1,016 1,011 1,007 1,003 0,998 0,993 0,988 0,984 0,979 0,974 0,969
760 1,027 1,023 1,019 1,014 1,010 1,005 1,000 0,99« 0,991 0,986 0,982 0,977 0,972
762 1,030 1,026 1,021 1,017 1,012 1,008 1,003 0,998 0,994 0,989 0,984 0,979 0,974

764 1,033 1,028 1,024 1,019 1,015 1,010 1,006 1,001 0,996 0,992 0,987 0,982 0,977
766 1,036 1,031 1,027 1,022 1,018 1,013 1,008 1,004 0,999 0,994 0,990 0,985 0,980
768 1,038 1,034 1,029 1,025 1,020 1,016 1,011 1,006 1,002 0,997 0,992 0,987 0,982

770 1,041 1,037 1,032 1,028 ' 1,023 1,018 1,014 1,009 1,004 1,000 0,995 0,990 0,985'
772 1,044 1,039 1,035 1,030 1,026 1,021 1,017 1,012 1,007 1,002 0,997 0,993 0,988
774 1,047 1,042 1,037 1,033 1,028 1,024 1,019 1,014 1,010 1,005 1,000 0,995 0,990

77« 1,049 1,045 1,040 1,036 1,031 1,026 1,022 1,017 1,012 1,008 1,003 0,998 0,993
778 1,052 1,048 1,043 1,038 1,034 1,029 1,025 1,020 1,015 1,010 1,005 1,000 0,996
780 1,055 1,050 1,046 1,041 1,037 1,032 1,027 1,022 1,018 1,013 1,008 1,003 0,998

2.3.5 A z  eredmény kiszám ítása

A  k a r b o n á t ta r ta lo m  a  100 g  s z á r í to t t  b e n to n itb a n  
lev ő  C a C 0 3 m e n n y isé g e  % -b a n :

CaC 03= —  -0 ,4 4 6 % ,
g

ah o l V  a  b ü r e t t á b a n  ö ssz eg y ű lt g áz  m e n n y isé g e  (m l), 
/  az  1. táblázatból k ik e re s e t t  k o rre k c ió s  té n y ez ő , 
g a  v iz sg á lt b e n to n it_ sú ly a  (g).

2.4 Szedimentációs vizsgálat

E z a  v iz sg á la t b iz o n y o s  m é rté k ig  összefügg  az  1 fe je 
z e tb e n  le ír t  d u z z a d á s i v iz s g á la tta l ,  v a g y is  e n n e k  e re d 
m én y e  a la p já n  is m e g íté lh e tő , a  b e n to n it  a b b ó l a  sz e m 
p o n tb ó l, m e n n y ire  h a jla m o s  a  vele  k é s z ü lt  fo rm á z ó h o 
m ok  fe lü le ti h ib á k  o k o z á sá ra . E  v iz sg á la t a la p já n  a  Ca- 
és N a -b e n to n ito k  k ö z ö t t  k ü lö n b sé g e t le h e t te n n i, és a z t  az 
e le k tr o l i th a tá s t  is k i le h e t m u ta tn i ,  a m i a  b e n to n i to t  a  
v izes sz u szp e n z ió b a n  é ri. A  v iz sg á la t az  á s v á n y  sz e n n y e 
ző k k e l sz em b e n i é rz é k e n y sé g é t m u ta t ja  m eg . 5- ábra. Egyszerűsített szedimentációs görbék
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1. táblázat

H ő m  é r  s é к 1 e t , •c Lég-

23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35
nyom ás, 
m m  Hg

0,862 0,858 0,853 0,848 0*844 0,839 0,834 0,829 0,824 0,818 0,813 0,808 0,802 680
0,865 0,860 0,856 0,851 0,846 , 0,841 0,836 0,831 0,826 0,821 0,816 0,810 0,805 682
0,868 0,863 0,858 0,854 0,849 0,844 0,839 0,834 0,829 0,824 0,818 0,813 0,807 684

0,870 0,866 0,861 0,856 0,851 0,846 0,842 0,836 0,831 0,826 0,821 0,815 0,810 686
0,87» 0,868 0,863 0,859 0,854 0,849 0,844 0,839 0,834 0,829 0,823 0,818 0,813 688
0,875 0,871 0,866 0,861 0,856 0,852 0,847 0,841 0,836 0,831 0,826 0,820 0,815 690

0,878 0,873 0,869 0,864 0,859 0,854 0,849 0,844 0,839 0,834 0,828 0,823 0,818 692
0,880 0,876 0,871 0,867 0,862 0,857 0,852 0,847 0,842 0,836 0,831 0,825 0,820 694
0,883 0,879 0,874 0,869 0,864 0,859 0,854 0,849 0,844 0,839 0,834 0,828 0,823 696

0,885 0,881 0,876 0,872 0,867 0,862 0,857 0,852 0,847 0,841 0,836 0,831 0,825 698
0,889 0,884 0,879 0,874 0,869 0,864 0,859 0,854 0,849 0,844 0,839 0,833 0,828 700
0,891 0,886 0,882 0,877 0,872 0,867 0,862 0,857 0,852 0,846 0,841 0,836 0,830 702

0,894 0,889 0,884 0,879 0,875 0,870 0,865 0,859 0,854 0,849 0,844 0,838 0,832 704
0,896 0,892 0,887 0,882 0,877 0,872 0,867 0,862 0,857 0,852 0,846 0,841 0,835 706
0,899 0,894 0,889 0,885 0,880 0,875 0,870 0,864 0,859 0,854 0,849 0,843 0,838 708

0,902 0,897 0,892 0,887 0,882 0,877 0,872 0,867 0,862 0,857 0,851 0,846 0,840 710
0,904 0,899 0,895 0,890 0,885 0,880 0,875 0,870 0,864 0,859 0,854 0,848 0,843 712
0,907 0,902 0,897 0,892 0,887 0,883 0,877 0,872 0,867 0,862 0,856 0,851 0,845 714

0,909 0,905 0,900 0,895
0,898

0,890 0,885 0,880 0,875 0,870
0,872

0,864 0,859 0,853 0,848 716
0,912 0,907 0,902

0,905
0,893
0,895

0,888 0,882 0,877 0,867 0,861 0,856 0,850 718
0,915 0,910 0,900 0,890 0,885 0,880 0,875 0,869 0,864 0,858 0,853 720

0,917 0,912 0,908 0,903 0,898 0,893 0,888 0,882 0,877 0,872 0,866 0,861 0,855 722
0,920 0,915 0,910 0,905 0,900 0,895 0,890 0,885 0,880 0,874 0,869 0,863 0,858 724
0,923 0,918 0,913 0,1)08 0,90» 0,898 0,893 0,888 0,882 0,877 0,871 0,866 0,860 726

0,925 0,920 0,915 0,911 0,906 0,900 0,895 0,890 0,885 0,879 0,874 0,868 0,863 728
0,928 0,923 0,918 0,913 0,908 0,903 0,898 0,893 0,887 0,882 0,876 0,871 0,865 730
0,903 0,926 0,921 0,916 0,911 0,906 0,900 0,895 0,890 0,885 0,879 0,873 0,868 732

0,933 0,928 0,923 0,918 0,913 0,908 0,903 0,898 0,892 0,887 0,882 0,876 0,870 734
0,936 0,931 0,926 0,921 0,916

0,918
0,911 0,906 0,900 0,895

0,898
0,890 0,884 0,878 0,873 736

0,938 0,933 0,928 0,923 0,913 0,908 0,903 0,892 0,887 0,881 0,875 738

0,941 0,936 0,931 0,926 0,921 0,916 0,911 0,905 0,900 0,895 0,889 0,883 0,878 740
0,943 0,939 0,934 0,929 0,924 0,919 0,913 0,907 0,903 0,897 0,892 0,886 0,886 742
0,946 0,941 0,936 0,931 0,926 0,921 0,916 0,910 0,905 0,900 0,894 0,888 0,883 744

0,949 0,944 0,939 0,934 0,929 0,924 0,918 0,913 0,908 0,902 0,897 0,891 0,885 746
0,951 0,946 0,941 0,936 0,931 0,926 0,021 0,916 0,910 0,905 0,899 0,894 0,888 748
0,954 0,949 0,944 0,939 0,934 0,929 0,924 0,918 0,913 0,907 0,902 0,896 0,890 750

0,957 0,952 0,947 0,942 . 0,937 0,931 0,926 0,921 0,915 0,910 0,904 0,899 0,893
0,895

752
0,959 0,954 0,949 0,944 0,939 0,934 0,929 0,923 0,918 0,912 0,907 0,901 754
0,902 0,957 0,952 0,947 0,942 0,937 0,931 0,926 0,921 0,915 0,909 0,904 0,898 756

0,904 0,959 0,954 0,949 0,944 0,939 0,934 0,928 0,92» 0,918 0,912 0,906 0,901 758
0,967 0,9(12 0,957 0,952 0,947 0,942 0,936 0,931 0,926 0,920 0,914 0,909 0,903 760
0,970 0,965 0,960 0,955 0,949 0,944 0,939 0,934 0,928 0,923 0,917 0,911 0,906 762

0,972 0,967
0,970

0,962 0,957 0,952 0,947 0,941 0,936 0,931 0,925 0,920 0,914 0,908 704
0,975 0,965 0,960 0,955 0,949 0,944 0,939 0,933 0,928 0,922 0,916 0,911

0,913
766

0,977 0,973 0,967 0,962 0,957 0,952 0,947 0,941 0,936 0,930 0,925 0,919 768

0,980 0,975 0,970 0,965 0,960 0,955 0,949 0,944 0,938 0,933 0,927 0,921 0,916 770
0,983 0,978 0,973 0,968 0,962 0,957

0,960
0,952 0,946 0,941 0,935 0,930 0,924 0,918 772

0,985 0,980 0,975 0,970 0,965 0,954 0,949 0,943 0,938 0,932 0,926 0,921 774

0,988 0,983 0,978
0,980

0,973 0,968 0,962 0,957 0,952 0,946 0,940 0,935 0,929 0,923 776
0,991 0,986 0,975 0,970 0,965 0,959 0,954 0,949 0,943 0,938 0,931 0,926 778
0,993 0,988 0,983 0,978 0,973 0,967 0,962 0,957 0,951 0,945 0,940 0,934 0,928 780

A h h o z , h o g y  r e p r o d u k á lh a tó  e re d m é n y e k e t k a p ju n k , 
p o n to s a n  m eg  kell h a tá ro z n i ,  h o g y a n  k e ll a  v izes d isz p e r 
z ió t k é sz íten i. N a g y  sz e d im e n tá c ió s  in d e x  jó  n á tr iu m -  
b e n to n i t r a  m u ta t .

2.4.1 Definíció

A sz e d im e n tá c ió s  in d e x  a  90 m l v ízb ő l, 1 g  b e n to n it-  
bó l és 10 m l 1 n  a m m o n iu m -k lo r id b ó l á lló  k e v e ré k b ő l 5 
p e re  rá z á s  és 72 ó rá s  ü le p íté s  u tá n  k a p o t t  ü le d ék  té r fo 
g a t a .4

2.4.2 Eszközök

2.4.3 Anyagok

— D e sz til lá lt  v íz,
— I n  a m m o n iu m -k lo r id -o ld a t,
— is m e r t n e d v e s s é g ta r ta lm ú  b e n to n it .

2.4.4. Eljárás
M é rjü n k  le a n a li t ik a i  m é rleg en  0,001 g  p o n to ssá g g a l 

is m e r t  n e d v e s sé g ta r ta lm ú  b e n to n ito t ,  és s z ó rju k  100 
m l-es m érő h e n g e rb e , a m e ly  90 m l d e s z ti l lá l t  v iz e t t a r t a l 
m az . R á z z u k  a n n y i ide ig  (kb . 5 p erc ig ), am íg  h o m o g én  
sz u szp e n z ió t n e m  k a p u n k . Ö n ts ü n k  h o zzá  1 n a ram o n i- 
u m -k lo r id -o ld a to t és rá z z u k  ism é t össze. 72 ó ra  á llá s  
u tá n  o lv a ssu k  le az  ü le d é k té rfo g a to t.

— 100 m l-e s  m é rő h e n g e r,
— 10 ООО/m in  fo rd u la ts z á m ú  k ev e rő . A k e v e rő sz á rn y a k  

le k e re k íte t te k ,  sz ín u szo id  a la k ú a k , á tm é rő jü k  32, v a s 
ta g s á g u k  1,6 m m . 1

1 Á lta lános m egítélésre ny ílik  lehetőség , h a  a  2, 4, 8, 24 és 72 óra  
u tá n  k ap o tt ü ledékből fe lra jzo ljuk  a nzedlm entációs gö rb é t (b. ábra). 
E bbő l m ár röv idebb  idő  (2 —8 ó ra) u tá n  n ag y jáb ó l m eg leh e t íté ln i a 
v izsgált b e n to n ito t.

2.4.5 A z  eredmény kiszám ítása
A sz á raz  a n y a g ra  v o n a tk o z ta to t t  ü le d é k té rfo g a to t az 

a lá b b i k é p le t a la p já n  h a tá ro z z u k  m e g :

F'-100
F  =  - — ------ ,

100 -  M
a h o l M  a  n e d v e s sé g ta r ta lo m  (% ),

V  az  ü le d é k té rfo g a t (m l).
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2.5 L iqu id-lim it (folyáshatár)

E z  a  v iz sg á la t a  b e n to n i t  az o n  k ép esség ére  u ta l ,  h o g y  
v iz e t tu d  fe lv en n i, a m i á l ta l  k é p lé k e n n y é  v á lik . M inél 
n a g y o b b  a  liq u id -lim it,!  a n n á l  v a ló sz ín ű b b , h o g y  a  h ő 
tá g u lá s sa l k a p c so la to s  h ib á k a t  (p ecsen y e , p a tk á n y fa ro k )  
el le h e t k e rü ln i.

A  v iz sg á la t a  n a g y  h ő m é rsé k le te n  v a ló  v ise lk e d ésre  is 
in fo rm á c ió t a d , m iv e l a  liq u id -l im it a rá n y o s  a  s z á ra z 
sz ilá rd sá g g a l és a  N a -m o n tm o ril lo n it- ta r ta lo m m a l.

A C a -m o n tm o rillo n ito k  liq u id -l im itje  100 és 200%  
k ö z ö t t  v a n , m íg  a  jó  N a -m o n tm o ril lo n ito k é  le g a lá b b  
350, de  n é h a  7 0 0 % -o t is e lér. K ellő  g y a k o r la t ta l ,  és h a  a  
s ta n d a rd g ö rb é t  m á r  m e g sz e rk e sz te ttü k , a  m e g h a tá ro z á s  
id ő ta r ta m a  leg fe ljeb b  10 p e rc re  te h e tő .

2.5.1 Definíció

V a la m e ly  b e n to n i t  l iq u id -lim itje  az  a  v íz m en n y iség  
(a b e n to n it  % -á b a n  k ife jezv e ), a m e ly  eg y  v izes b e n to -  
n itm a s s z á b a n  o ly a n  k é p lé k e n y sé g e t h o z  lé tre , h o g y  a  
m a ssz á b a n  k ia la k í to t t  h a s a d é k  egy  sp ec iá lis  b e re n d e z é s 
b e n  25 m e c h a n ik u s  ü té s se l z á ru ljo n  össze.

2.5.2 Készülék

— Atterberg-Gasagrande-készülék (6 . ábra). A készü lék  
fe lá llí tá s á ra  n a g y  g o n d o t kell fo rd íta n i.

— K ev e rő .

IpTstFSI
6. ábra. Atterberg— Casagrande-készülék

1 — csésze, 2 — h a jtó k a r , 3 — b ü ty k ö s tá rc sa , 4 — kés a  hasadék  
készítéséhez

2.5.3 Eljárás

100 g  b e n to n i to t  0,01 g  p o n to ssá g g a l le m é rü n k , és 
a n n y i d e s z ti l lá l t  v iz e t a d u n k  hozzó , h o g y  h o m o g é n  m asz- 
s z á t  k a p ju n k . E k ö z b e n  a r r a  k e ll ü g y e ln i, h o g y  b e n to n it-  
eso m ó k  n e  m a ra d ja n a k . A  m a ssz a  eg y  ré sz é t a  Oasag- 
ra№ífe-Aííerber<7-k észü lék  csészé jébe  h e ly e z z ü k , és  egy  
s p a tu la  seg ítség év e l a  csésze fen e k e  és a  m a ssz a  k ö z ö t t  jó  
é r in tk e z é s t h o z u n k  lé tre . A  csészébe h e ly ez en d ő  m en y - 
n y isé g e t a  csészén  lev ő  v o n a l h a tá ro z z a  m eg . A  m a ssza  
fe lü le té t ú g y  s im ít ju k  le , h o g y  a  széle ezzel a  v o n a lla l 
eg y b eessék . A m a ssz á b a n  eg y  e rre  a  c é lra  k ik é p z e tt  k é s 
se l h a s a d é k o t lé te s ítü n k , é sp ed ig  ú g y , h o g y  a  csésze a l ja  
a  h a s a d é k  egész h o ssz á b a n  lá th a tó v á  v á ljé k . E z u tá n  a  
k észü lé k  h a j tó k a r já t  2 /s  fo rd u la ts z á m m á l a d d ig  fo rg a t 
ju k , am íg  a  h a s a d é k  a l já n  a  m a ssza  k b . 8 m m  h o ssz ú ság 
b a n  össze n e m  z á ru l, a zaz  a  csésze a l já t  el n e m  ta k a r ja .  
A z ehhez az á l la p o th o z  szükséges fo rd u la ts z á m ú t (ü tés- 
sz ám o t)  fe ljeg y ezzü k .

H a  a z  ü té s sz á m  10 és 40 közé esik , a k k o r  a  h a s a d é k  
k ö ze lé b en  a  m a sszá b ó l k b . 1 g  m in tá t  v eszü n k , és 110 
°C -on sú ly á lla n d ó sá g ig  s z á r í tv a  m e g h a tá ro z z u k  a  v íz 
t a r t a lm a t .  A k ís é r le te t h á ro m sz o r-n é g y sz e r  m e g ism é te l 
jü k , m ik ö z b en  a  m a ssz a  v íz ta r ta lm á t  eg y  k ic s it m e g v á l 
to z ta t ju k .

E z u tá n  fé llo g a ritm u so s  p a p íro n  d ia g ra m m o t k ész í 
t ü n k :  o r d in á ta k é n t  a  száza lék o s  v íz ta r ta lm a t ,  abszc isz- 
s z a k é n t az ü té s sz á m o t v isszü k  föl.

2.5.4 A z  eredmény kiszámítása
A  fe n ti  m ó d sz e r  sz e r in t k é s z í te t t  d ia g ra m b ó l le o lv a s 

su k  a  25 ü té sn e k  m egfelelő  v íz ta r ta lm a t  (% -b a n ) . E z  az 
é r té k  a  l iq u id -lim it (je lö lése : W l% ) .

3. Vizsgálatok speciális laboratóriumok részére 
(ajánlások)

E z e k e t  a  v iz s g á la to k a t  o ly a n  la b o ra tó r iu m o k  v ég ez 
h e t ik , a m e ly e k  az a n y a g  tu la jd o n s á g a in a k  m é ly re h a 
tó b b  v iz sg á la tá ra  b e  v a n n a k  re n d e z k e d v e . I ly e n  v iz sg á 
la to k  p l. a k k o r  v á lh a tn a k  szükségessé , h a  eg y  b izo n y o s 
b e n to n i t  m in ő ség év e l k a p c s o la tb a n  v i ta  m e rü l fel. 
A  m ó d sz e rek  ism e rte k  és ré sz le te s  le ír á s u k ra  n in c sen  
szü k ség . A z a lá b b i p é ld á k a t  e m lít jü k :

— R ö n tg e n d iff ra k c ió . E z  a  m o n t m o rillo n it ta r ta lo m , 
to v á b b á  az egyéb  á s v á n y i a lk o tó k  s z o k v á n y o s  m e g 
á l la p í tá s i  m ó d szere . K ieg é sz íti a  k é m ia i e lem zés és a  
c s e ré lh e tő  k a t io n o k  m e g á lla p ítá sa .

— D iffe re n c iá lte rm o a n a líz is  (D T A ).
— T e rm o g ra v im e tr iá s  e lem zés (T G , D T G ).
— A  n á tr iu m - , k a lc iu m - és m a g n é z iu m o k  le c se ré lő k é 

p esség én ek  m e g h a tá ro z á s a . A  h ő á lló sá g  a  lecse ré lh e tő  
io n o k  és a  rá c s  fü g g v én y e , és az  ily e n  ir á n y ú  v iz sg á la 
to k  fe le le te t a d n a k  a r r a  a  k é rd é sre , v a jo n  N a- v ag y  
C a -b e n to n itró l v a n -e  szó, és m egfe lelő -e  a  m inőség .

Függelék
Javaslatok a mintavételre

A  m in ta v é te l  a  k ü lö n b ö z ő  h e ly e k rő l v e t t  n a g y o b b  
m in tá k  ö sszek ev erésév e l, m a jd  n eg y e d e lésé v e l tö r té n ik .  
H a  p o ra la k ú  te rm é k rő l v a n  szó, a k k o r  e n n e k  m e n n y isé 
g é t  n eg y ed e lésse l le h e t c sö k k e n te n i. E h h e z  a  m u n k á h o z  
la p o s , k e m é n y , r e p e d é sm e n te s  ta la j ,  eső- és s z é lv é d e tt ,  
k ü lső  sz en n y e zés tő l m e n te s  h e ly  szükséges.

Próbavétel tartálykocsiból
I H a  a  p o r  a la k ú  a n y a g  ré te g e  n e m  m a g a sa b b  2 m é te r 

né l, m in ta v e v ő t le h e t  h a s z n á ln i ( 7. ábra ). E z  1,5 — 1,8 m  
h o sszú  és k ü lső  á tm é rő je  3,5 cm . K é t  k o n c e n tr ik u s , te - 
le szk ó p sz e rű en  ö ssz e to lh a tó  fém cső b ő l á ll, a  n y ílá so k  a  
cső  e g y ik é n e k  e lfo rd ítá s á v a l z á rh a tó k . A  k ü lső  cső fe lü 
le te  s ím a  legyen .

10.973-71

7. áb ra . Mintavevő cső

K é t  m é te rn é l v a s ta g a b b  ré te g e k b ő l o ly a n  p ró b a v e v ő  
h a s z n á lh a tó ,  a m e ly  p ré s  lev eg ő v e l d o lgoz ik , és a  p r ó b á 
k a t  k ü lö n b ö z ő  ré te g e k b ő l veszi.

F ü g g e tle n ü l a  m ó d sz e rtő l, a  p r ó b á k a t  jó l e lo s z to tt  
p o n to k b a n  és k ü lö n b ö z ő  ré te g m é ly sé g e k b ő l k e ll v en n i, 
h o g y  az o k  az egész a n y a g m e n n y isé g e t k ép v ise ljék .

A próba előkészítése

A  p r ó b á k a t  jó l e lz á rh a tó  e d é n y e k b e n  k e ll ta r t a n i ,  
h o g y  n e d v e ssé g e t n e  v e g y e n ek  fö l, és e g y é b  szen n y ező - 
a n y a g  se  érh esse  ő k e t .  V iz sg á la t e lő t t  a  p r ó b á t  a  jo b b  k e 
v e re d és  és a  c so m ó csk á k  fe la p r í tá s a  c é ljá b ó l o ly a n  sz itá n  
kell á td ö rz sö ln i, a m e ly n e k  ly u k b ő sé g e  0,85 m m .

M in d en  p ró b á b ó l a n n y i t  k e ll eg y sze rre  k iv e n n i, h o g y  
a b b ó l az egész v iz sg á la ti p ro g ra m o t v ég re  le h essen  h a j 
ta n i .  E z t  a  m e n n y isé g e t is  g o n d o sa n  el k e ll k e v e rn i.

A  vizsgálandó anyag mennyisége

E g y  ta r tá ly k o c s ib ó l  v a g y  te h e ra u tó b ó l v e t t  m in ta  az  
egész ra k o m á n y t  k ép v ise li. H a  eg y  tá ro ló h e ly rő l egy  n a p  
tö b b  k o c s it  tö l te n e k  fö l, a k k o r  eg y  p ró b a  leg fe lje b b  50 
to n n á t  r e p re z e n tá lh a t .  Á  p ró b á n  m in d e n  szü k ség es a d a 
t o t  fe l k e ll t ü n te tn i  (N a- v a g y  C a -b e n to n it ,  e lő á llító , e re 
d e t ,  a  sz á llítá s  m ó d ja  és d á tu m a ,  a  p ró b a v é te l  d á tu m a ) .

Hevenesi György
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Űj főszerkesztő a „Litejnoe proizvodsztvo” élén

I v a n o v  p rofesszor e lh u n y ta  u tá n  a  L ite jn o e  P r o iz -  
v o d sz tv o  főszerkesztő i m eg b íza tá sá t I . M . S e s z to p a l  
professzor, a  m űszaki tu d o m án y o k  d o k to ra  k a p ta  meg, 
ak i 1907-ben H ark o v b an  szü le te tt, és tö b b  m in t 40 éve 
tevékenyked ik  az ö n tésze t te rü le tén . I f jú  m érnökkén t 
hosszabb id ő t tö l tö t t  az U SA -ban a  nagy  au tó g y á rak  
ön tödéinek  tan u lm án y o zásáv al, m ajd  így  szerze tt t a 
p a sz ta la ta it  a  G orkij A u tó g y á rb an  h a szn o síto tta , 
am elynek  ép ítő i k ö zö tt vo lt. E z u tá n  a  m oszkvai Sztan-

kolit, m ajd  a  Y ojkov g y á r m űszaki igazgató ja , ille tve 
főm érnöke, ez t követően  a  G iprom as és O iprosztunok 
te rv ező in téze tek  főm et all u rgusa volt. Je len leg  a  Szov 
je tu n ió  m in isz te rtan ácsa  ép ítésügy i b izo ttság án ak  t a 
nácsadó  te s tü le téb en  és a  Szerszám gépipari M iniszté 
rium  m űszak i-tudom ányos ta n á c sa  ön tésze ti szekciójá 
b an  tevékenyked ik .

N evéhez fűződik  az ö n tv é n y g y á rtá s  szakosítási elm é 
le tének  kidolgozása, a  C en tro lit ön tö d ék  lé trehozása 
a  S zov je tun ióban  és a  szocialista  országokban.

V. M. Sesztopal m ár kora  ifjú ságátó l részt v e tt  a  szak 
em berképzésben, a  fia ta lo k  nevelésében. E lőször a  Gor- 
kiji G épipari In téze tb en , m ajd  a  m oszkvai Szerszám gép 
In téze tb en  vo lt, m íg jelenleg a  H őkezelési in té z e tb e n  
tanszékvezető  egyetem i ta n á r . A szakem berképzés te rü 
le tén  e lért eredm ényei és a  szocialista  országok ö n tő szak 
em berei közö tti k apcso la t elm élyítése te rü le té n  k ife jte tt 
tevékenységének  elism eréseként a  F reiberg i B án y ásza ti 
A kadém ia tisz te le tbe li d o k to ráv á  a v a tta . N evéhez tö b b  
m in t 200 közlem ény, 98 könyv  és b ro sú ra  m egjelenése 
fűződik.

Sesztopal professzor h azá n k b a n  sem  ism eretlen , az 
Ö ntödei S zakosztály  vendégekén t tö b b  ren d ezv én y ü n 
kön  rész t v e tt , és m onográfiá ja  S zerszám gépöntvények  
cím m el m ag y aru l is m egjelent. M indig nagy  figyelm et 
szen te lt a  m űszaki tá jé k o z ta tá sn a k , ő szervezte  m eg, és 
éveken á t  veze tte  is, a  Szovjetun ió  T udom ányos A kadé 
m iá ja  referáló  fo ly ó ira tán ak  ö n tésze tte l foglalkozó k ia d 
v án y a it.

Sesztopal p rofesszornak  m unkájához  a  L ite jnoe 
P ro izvodsztvo  élén ezú ton  k ív án u n k  jó  szerencsét, és 
b ízunk  abban , hogy  a  lap ja in k  k ö zö tt k ia la k u lt k a p 
cso lat to v áb b  erősödik, és hasznos láncszem e lesz a 
szov je t és m agyar ön tőszakem berek  közö tti b a rá tság  
to v áb b i elm élyítésének. ( S z e r k . )

Műszaki és gazdasági hírek

Az NSZK öntőipara gyorsan reagál 
a konjunktúraváltozásra

1975 első felében az ön tö d ék  rendelésállom ánya 
14% -kal k isebb  vo lt, m in t 1974 azonos időszakában . 
Az ö n tv én y ren d e lés t az egész ip a r csö k k en te tte , leg in 
k áb b  a  vasipar, m ely  2 8 % -kai, és az ép ítő ipar, m ely 
18% -kal kevesebb ö n tv é n y t ren d e lt. A gép ipar ren d e 
lése 1 3% -kai csökken t. A já rm ű ip a r  kissé erőre k a p o tt.

K ü lönösen  erősen é r in te tte  a  rendelések csökkenése 
a  vas- és tem p erö n tö d ék e t. Az acélön tvény-rendelés 
v iszont n ő t t  (12 ,3% -kal). A  göm bgrafitos ön tvények  
irá n ti keresle t viszonylag  keveset (4 % -kai) csökkent. 
Az N S Z K  te ljes  ön tvény term elése  0 ,7 % -kai csökkent, 
legnagyobb m érték b en  a  tem p erö n tv én y -term elés  (19,3 
százalékkal).

1975 első félévében 27 ö n tö d é t c su k ta k  be. (1950 ó ta  
490 ön töde  z á r t be.) Még m indig  tú lnyom ó  a  200 főnél 
kevesebbet fog la lkozta tó  ön tö d ék  szám a (kb. 75% ), csak 
17 ön töde  fog la lkoz ta t ezernél tö b b  dolgozót. (I n d . - A n z . 
1975. 81. sz.)

Űj vasöntöde Lengyelországban

M últ év  szep tem berében  ú j v asö n tö d é t helyeztek  
üzem be a  K u tn o  m e lle tti Sklçckiben, m ely  főleg mező- 
gazdaság i g ép ö n tv én y ek e t fog g y á rta n i. Teljes fe lfu tás 
u tá n  az ön töde  évi term elése kb . 50 ezer to n n a  lesz. 
A fo ly a m a tirá n y ítá s t k é t szám ítógép  végzi. (T e c h n ik  in  
P o le n  1975. 9. sz.)

Gyorsan kötő formázóanyag
Az eddig  ism ert gyorsan  kö tő  form ázóanyagok  kemé- 

ny ítésére  agresszív és m érgező g ázoka t és k a ta liz á to ro 
k a t  h asználnak , ezért in ten z ív  elszívásról kell gondos 
kodni. E g y  új lengyel szabadalom  (74 479, tu la jd o n o sa : 
I n s t y t u t  O d le w n ic tw a , K rakkó) kiküszöböli ezt a  h á t 
r á n y t. A  fo rm ázóanyag  100 rész kvarchom okbó l és 10 
rész adalékbó l (petró leum , kötő- és adszorpciós anyag) 
áll. A kö tő an y ag  10 — 90% -os po lisztiro lo ldat. A fo rm á t 
vagy  m ago t szobahőm érsék leten  5 —150 m ásodpercig  
gázzal, előnyösen 20 — 600 k P a  (0,2 — 6 k p /cm 2) nyom ású  
levegővel á ra sz tjá k  el. A kem ényedési idő a  fo rm a vagy  
m ag  m ére té tő l függ. A form ázáshoz, ille tve m agkészí 
téshez fa-, fém - vagy  m ű an y ag  m in ta , ille tve m agszek 
rény  haszn á lh a tó . (T e c h n ik  in  P o le n  1975. 9. sz.)

Grafitgömbösítő beoltás a formában

A F ia t  M ű v e k b e n  D r .  M a r io  R e m o n d in o  vezetésével 
végze tt k u ta tá so k  eredm ényeképpen  közvetlenü l a  fo r 
m áb an  végzett kezeléssel g y á r ta n a k  göm bgrafitos ö n t 
v ényeke t (főleg fo rg a tty ú s  és b ü ty k ö s  tengelyeket, há tsó  
h a jtó m ű h á z a k a t). A kezeléshez szükséges segédötvöze 
t e t  közvetlenü l a  beöm lőtölcsér a la t t  helyezik  el. A k u 
ta tá so k  e redm ényeit a  T rans. A m er. F o u n d ry m . Soc. 
1974. évi k ö te téb en  a  239 — 252. oldalon te t té k  közzé. 
E z  a  ta n u lm á n y  az A FS évi ülésén e ln y e lte  a  H ow ard  F . 
T ay lo r-d íja t, m ellyel 1962. ó ta  ju ta lm a z z á k  a  legjobb 
k u ta tá s i je len téseket.

(G ie s s .- P r a x .  1975. 17. sz.) K .  L .
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Szakosztályi hírek
Csehszlovák vendégek Székesfehérváron

1976. o k tó b e r  16— 17-én az Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  
S zék e sfeh é rv á ri H e ly i C so p o rtja  k é tn a p o s  p ro g ra m  k e re 
té b e n  fo g a d ta  a  cseh sz lo v ák ia i K O V O L L T  v á l la la t  47 
fős c s o p o r t já t .  A B rno  m e lle tti  M o d i ivében  levő  ü zem  
g y á r tá s i  p ro g ra m ja : r é z ö tv ö z e te k  sü lly esz ték e s  k o v á 
cso lása , a lu m ín iu m  k o k illa - és n y o m á so s  ö n té se , c in k  
n y o m á so s  ö n té se  s tb . A k ü ld ö tts é g  az első  n a p o n  lá to g a 
t á s t  t e t t  a  V id e o to n  n y o m á so s  ö n tö d é jé b e n  és m e g te k in 
t e t t e  a  te lev íz ió -v ég szere ld ó t. E g y  b a r á t i  eb é d  u tá n  a  
c so p o rt m e g te k in te t te  a  v á ro s  n e v e ze te sség e it, m a jd  
b o d a jk i sz á llá sh e ly é re  u ta z o t t .

M á sn ap  a  d é le lő tti  p ro g ra m  k e re té b e n  a  cseh sz lo v ák  
k o llég ák  fe lk e re s té k  a  S zék e sfeh é rv á ri N e h é z fé m ö n tö d é t, 
ah o l ism e r te té s t a d tu n k  a  v á lla la t  m ú lt já ró l ,  je len é rő l, 
g y á r tá s i  p ro fil já ró l,  az  a lk a lm a z o tt  te c h n o ló g ia i e l já r á 
so k ró l, m a jd  az  ü z e m lá to g a tá s t  k ö v e tő e n  közös k o n z u l 
tá c ió n  é r té k e ltü k  a  lá to t t a k a t .  M ég eb é d  e lő tt  k e rü l t  so r 
a  K Ö F E M  m e g lá to g a tá s á ra  is, ah o l a  F é m k o h á sz a ti  
S z a k o sz tá ly  h e ly i c s o p o r t ja  m in t  h á z ig a z d a  fo g a d ta  a  
v e n d é g e k e t, a k ik  f ilm v e títé sse l e g y b e k ö tö tt  ü z e m lá to 
g a tá s o n  v e t te k  ré sz t.

A b a rá t i ,  s z a k m a i lé g k ö rb e n  le fo ly t kö lcsö n ö s eszm e- 
és ta p a s z ta la tc s e re  m in d k é t  fél ja v á t  szo lg á lta .

B álin t —Szássné

FISZEMÜBI műszaki ankét Győrben

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  F ia ta lo k a t  S zervező  M unka- 
b iz o tts á g a  és a  G yőri H e ly i C so p o rt az  M VG A cé lö n tő d é  
G y áreg y sé g éb e n  1975. o k tó b e r  21-én  t a r t o t t a  h a v o n k é n t 
esed ék es ö ssz e jö v e te lé t m ű sz a k i a n k é t  k e re té b e n .

A p ro g ra m  k é t részb ő l á llt : a  d é le lő tt  fo ly a m á n  üzem - 
lá to g a tá s  az M V G  A cé lö n tö d e  G y áreg y ség éb en , d é lu tá n  
e lő ad á so k  a  T e c h n ik a  H á z á b a n .

A g y á r lá to g a tá s  k e re té b e n  a  ré sz tv e v ő k  m e g ism e rk e d 
t e k  h a z á n k  le g m o d e rn e b b  ö n tö d é jé v e l. A z 1973-ban 
m e g v a ló su lt b e ru h á z á s  je len leg i te rm e lé s i k a p a c i tá s a  
13 000 t  a c é lö n tv é n y . M in teg y  20 ö n tv é n y t íp u s t  g y á r 
ta n a k ,  így  a  R Á B A -M A N  m o to ro k h o z  és a  h á tsó liid a k -  
h o z  ö n tv é n y e k e t. Az egész te ch n o ló g ia i fo ly a m a t sz in te  
te lje se n  g é p e s íte t t ,  jó l á t te k in th e tő  és i r á n y í th a tó .

A szü k ség es a lap - és se g é d a n y a g o k  v a s ú to n  é rk e z n e k  
be az ö n tö d é b e , a  k ü lö n  é p ü le tb e n  levő  tá ro ló te rü le tre .  
A  h o m o k , v a sh u lla d é k , s a já t  h u lla d é k  és k o k sz  tá ro lá s a  
b e to n  b u n k e ro k b a n , sz á ll í tá s a  sz a la g re n d sze re k k e l, d a 
r u v a l  tö r té n ik .  A k u p o ló a d a g o k  b e m é ré sé t a u to m a ta  
m érleggel, az  a d a g o lá s t k o sa ra s  re n d sz e rre l végzik . 
A k é t, 0  1200 m ra-es , S ch a lk e -re n d sz e rű  r e k u p e rá to r r a l  
e l lá to t t  fo rró sze le s  k u p o ló k e m en c e  b iz to s í t ja  a  fo ly é 
k o n y  v a s a t ,  m e ly  az  e lő g y ű jtő n  k e re sz tü l a  k é n te le n ítő  
r á z ó ü s tb e  k e rü l, ah o l a  C aC 2 és az in te n z ív  fü rd ő m o z g ás  
b iz to s í t ja  a  m egfelelő  k é n te le n íté s t .  A k é n te le n í te t t  v a s  
a  3,5 to n n á s ,  o ld a lb e fú v á so s  k o n v e r te re k b e  k e rü l, ah o l 
lev eg ő v e l le fú v a tjá k .  A z a d a g id ő  20 — 23 p e rc . A fo ly é 
k o n y  a c é lt  d u g ó s  ü s tö k b ő l ö n tik .

A fo rm á z á s , tá ro lá s , ö n té s  és ü r íté s  te lje se n  a u to m a t i 
z á lt  so ro n  tö r té n ik .  E g y  K ü n k é i—W a g n e r  fo rm á z ó g é p 
p á r  k ész íti a  fo rm á k a t. A m ag o k  b e ra k á s á t  kézzel v ég 
z ik . A to v á b b i m u n k á k  m á r sz in té n  g é p e s íte t te k :  így 
a  fo rm a sz e k ré n y e k  ö ssz e rak á sa , m o z g a tá sa , v a la m in t  az 
ü r íté s .

A fo rm á zó so r te lje s  a u to m a t iz á lá s á t  p n e u m a tik u s ,  
h id ra u lik u s  és e le k tro m o s  e lem ek k e l, re n d sz e re k k e l v a ló 
s í t o t tá k  m eg.

A sz ü k ség es m a g o k a t m e leg m ag szek rén y es , R ö p e r-  
m a g lö v ő g ép e k en  k é sz ítik  g y a n tá s  h o m o k b ó l. M ás t í 
p u sú  m a g o t n e m  g y á r ta n a k . A kész m a g o k a t m o d e rn  
re n d sz e rb e n  tá ro l já k ,  s így  b iz to s í to t t  a  fo rm á z ó té r  
fo ly a m a to s  m a g e llá tá sa .

A fo rm a sz e k ré n y b ő l k iü r í te t t  ö n tv é n y e k e t  le m e z ta 
gos sz a la g re n d sz e re n  m o z g a tjá k . K ö zb en  e lv ég z ik  a  b e 
ö m lő re n d sze re k , tá p fe je k  e l tá v o l í tá s á t .  A  t i s z t í tá s t  
k o n v e jo ro s  szem cseszó ró  g ép p e l végz ik , s h a  szükséges, 
eg y ed i t is z t í tó k a m rá b a n  is t is z t í ta n a k .  A  le t is z t í to t t  
ö n tv é n y e k e t  sz in té n  k o n v e jo r  v iszi a  m e g m u n k á ló b a , 
m a jd  a  m e g m u n k á lá s  u tá n  a  h ő k eze lő b e . E z u tá n  k e rü l 
n e k  a  kész ö n tv é n y e k  a  r a k tá rb a .

A jó l s ik e rü l t  g y á r lá to g a tá s  u tá n  az  ü zem eg y ség  v eze 
tő i  v á la sz o lta k  a  k é rd é sek re . M ajd  a  g y á re g y ség  e b é d lő 
jé b e n  közös eb éd  k ö v e tk e z e tt .

A d é lu tá n i  p ro g ra m  k e re té b e n  h á ro m  e lő ad á s  h a n g 
z o t t  el a  T e c h n ik a  H á z á b a n .

A z első  e lő a d á s t S z íj  Zoltán oki. k o h ó m é rn ö k  t a r 
t o t t a  „A  k o n v e r te re s  a c é lg y á r tá s  t a p a s z ta l a ta i” c ím 
m el. A z e lő ad á s  k o m o ly  é rd e k lő d é s t v á l to t t  ki, h iszen  
h a z á n k b a n  csak  az  M VG A cé lö n tö d é jéb e n  m ű k ö d n e k  
k o n v e r te re k . Az e lő ad ó  ré sz le te se n  is m e r te t te  a  k o n v e r 
te re s  a c é lg y á r tá s  fo ly a m a tá b a n  v é g z e tt  m é ré se k e t és a  
k ö v e tk e z te té se k e t.

A k ö v e tk e z ő  k é t  e lő a d á s t az N M E  K o h ó m é rn ö k i K a 
r á n a k  ö n tő á g a z a to s  h a llg a tó i t a r t o t t á k ,  a k ik  az  e lő a d á 
sok  té m á iv a l  a  T D K  k e re té n  b e lü l fo g la lk o z ta k  a  t a n 
szék  k ísé rle ti la b o ra tó r iu m á b a n . M in d k é t e lő ad á s  I .  d í 
ja s  T D K -d o lg o z a t.

Ádá m A nnam ária  és Dózsa Sarolta  „ N e d v e s  fo rm á z ó 
k e v e ré k e k  h ő á lló  k ép esség én ek  v iz sg á la ta  a  n y o m ó fe 
szü ltség  m érése  a la p já n ”  c ím ű  e lő a d á sa  a  k ü lö n b ö z ő  
ö ssz e té te lű  n ed v e s  fo rm á z ó k e v e ré k e k  h ő á lló sá g á t ta g 
la l ta ,  k ü lö n ö s  te k in te t te l  a  k ő sz én lisz t h a tá s á ra .

Takács Nándor és N agy Lajos e lő a d á sa  „A  3 —5%  Si- 
ta r ta lm ú ,  k o k illá b a  ö n tö t t  ö n tö t tv a s a k  v iz s g á la ta ”  
c ím m el h a n g z o tt  el. A szerzők  a  sz ilíc iu m n a k  az ö n tv é n y  
sz ö v e té re , m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a ira  k i f e j te t t  h a t á s á t  
v iz sg á ltá k  k o k illá b a  v a ló  ö n té sn é l.

M in d h á ro m  e lő ad á s  u tá n  h o zzászó lá so k , k é rd é sek  
h a n g z o tta k  el, m u ta tv a  a  té m á k  i r á n t i  é rd e k lő d és t.

E lm o n d h a tju k , h o g y  a  m ű sz a k i a n k é t  s ik e re s  v o lt, 
é r té k e s  ta p a s z ta la to k k a l ,  ism e re te k k e l g a z d a g o d ta k  a  
ré sz tv e v ő k . K ö sz ö n e té t kell m o n d a n u n k  a  G y ő ri H e ly i 
C so p o rt a k t ív á in a k , a k ik  m u n k á ju k k a l le h e tő v é  te t t é k  
a  m ű sz ak i a n k é t  m e g re n d ez ésé t.

Katkó Károly

Az Öntödei Szakosztály 1976. II. félévi kiemelkedő rendezvényei:

VIII. Mintakészítő Szeminárium. Aggtelek, jú liusil6— 19.

IV. Nyomásos ö n tő  Napok. Veszprém, augusztus 11— 13.

III. Járműipari ön tvén y  gyártási Ankét. Győr, szeptember 20— 22.

VII. Temperöntési és M intakészítési Napok. Sopron, október 13— 14.

„Anyag- és energiatakarékosság az öntödékben ” ankét. Budapest, 
. november.
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A következő berendezések 
export'importjávai

foglalkozik: _  Komplett kohászati berendezések; vas- és acélipari, vas- és színesfémkohászat!
részlegek

— Komplett kokszolók

— Gépek és berendezések nagyolvasztók, acélművek és hengerművek számára
— Hengerműi hengerek

— Különféle acélszerkezetek
— Csővezetékek

Meghívjuk Ö n t ,  lá togassa  m eg  k iál l í tásunkat a B N V  23. pav ilon jában  a 3. sz. standon .

Lapunk példányonként megvásárolható:

V., Váci utca 10.

V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. alatti 

Hír lapboltokban
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Gömbgrafitos öntöttvasak lecsengési idejének vizsgálata 
a dermedés folyamán mérhető hőmérséklet-elmozdulás

görbék alapján*
D r. N Á N D O R I  G Y U L A  oki. k o h ó m érnök , a m űsz. tu d . k a n d id á tu sa , D Ű L

N ehézipari M űszaki E gyetem
J E N Ő  oki. kohóm érnök

D K : 669 .131 .7 : 621.746.628

A  magnéziummal kezelt öntöttvas lecsengése nyo 
mon követhető a kristályosodást kísérő hosszúság- 
változásokkal. a hőmérséklet-elmozdulás görbék segít
ségével. A  lecsengés ideje összefügg a hosszúság- 
változással és a Tatur-próbán mérhető makrolunker- 
térfogattal.

Bevezetés

Ism ert tulajdonsága a gömbgrafitos öntöttvas 
nak, hogy a grafitmódosító elemek adagolása u tán 
eltelt idő függvényében a gömbgrafitképződés fo
lyam ata fokozatosan megszűnik, és a közönséges 
hőmérsékletre lehűlt próbatestekben lemezgrafi
to t tartalm azó ferrites szövetszerkezet keletkezik. 
A gömbgrafitképző elemek legfontosabb tulajdon 
ságai a következők [1]:

1. Nagy reakcióképesség az oxigénnel és a kén 
nel. Stabilis reakciótermékek képződése, amelynek 
következtében ezeknek a zavaró elemeknek meny- 
nyisége és hatása a fürdőben erősen csökken.

2. Kis oldódóképesség a vasban, nagy hajlam 
a dermedő vasban való szegregálásra.

3. Feltehetően bizonyos mértékű affinitás a gra 
fithoz, ugyanakkor a grafitrácsban kis oldódóké
pesség.

A lecsengési idő egyenesen arányos a kezelendő 
olvadék hőmérsékletével, mindazon feltételekkel, 
amelyek a grafitgömbösítő anyagok gyors oxidá
cióját elősegítik: a levegő oxidáló hatása, a gőz
nyomás okozta veszteség, az öntőedények falaza 
tán  végbemenő reakciók. Redukáló feltételek kö 
zö tt az olvadékokban a gömbösítő adalékok hatása 
feltehetően hosszú ideig fennmaradhat. A grafit 
gömbösítő ötvözök túladagolása könnyen vezethet 
fehér töret képződéséhez. Általában feltételezhető, 
hogy bizonyos mennyiségű maradék fémmagné
zium jelenléte kívánatos az olvadékban a grafit

* E lh a n g z o t t  a  V I I I .  Ö n tő n a p o k o n .

gömb alakban történő kristályosodása érdekében. 
Ez a megkívánt mennyiség kis kéntartalom eseté 
ben 0,04% Mg és hasonló mennyiségű fémcérium. 
A ténylegesen szükséges maradék Mg—Ce mennyi
sége ennél kevesebbnek is feltételezhető. Irodalmi 
adatok szerint a lecsengési idő változása a lehűlési 
görbék alakjával is jellemezhető. Hiper- és hipoeu- 
tektikus olvadékok esetében kim utatható, hogy 
növekvő hőntartási idő hatására az öntö tt próbák 
szövetszerkezetében fokozatosan léptek fel kar- 
bidok, vermikuláris grafit és ledeburit.

li. W. Heine és munkatársai [2] szerint a lemez
grafit keletkezése 30 perc hőntartás után követke 
zett be, és a gömbgrafitos állapotra jellemző 1135 
°C-os hőmérséklet 1154°C-ra növekedett. Figye
lemre méltó, hogy a lecsengés idejével arányosan, 
a hőntartás idejének függvényében, az ön tö tt pró 
batestek szövetszerkezetében változás van.

P . Sz. Szirotinszkij és munkatársai [3] vizsgá
latai alapján indukciós kemencében 5 perc alatt 
történő lehűlés folyamán a kiinduló 0,07% mag
néziumtartalom 0,035%-ra csökkent és utána ál
landó maradt. Az olvadék hőmérsékletének növe
kedésével a magnéziumleégés sebessége növeke
dett, 0,027%-ra csökkent a magnéziumtartalom. 
De 0,02% magnézium mellett még gömbgrafitos 
szövetszerkezetet kaptak. A megfigyelésekből arra 
következtettek, hogy az indukciós kemencékben a 
fürdőmozgás a lecsengési időt lerövidíti.

Más szerzők [4] ezt a megállapítást ugyancsak 
megerősítik. Azt tapasztalták, hogy nagy terű, há 
lózati frekvenciás indukciós kemencében kis meny- 
nyiségű maradó magnéziumtartalom esetében is 
gömbgrafitos szövetszerkezet érhető el, és a vissza
maradó magnéziumtartalom mennyisége az iro 
dalomban közölt adatoknál lényegesen kisebb le 
het. A nagy terű indukciós kemencében hosszú 
időn keresztül, akár 3 órán tú l is olyan fürdőálla-
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pot érhető el, hogy a gömbösítő anyagok kisméretű 
üstadagolása esetén gömbgrafitos szövetszerkezet 
biztosítható.

J. Piaskowski [5] és munkatársai 30 perces hon- 
tartás után öntőüstben állapították meg a lecsen
gés hatását, és 0,05—0,04% maradó magnézium
tartalom  esetében még megfelelő grafitgömbösö- 
dést is tapasztaltak, és a magnéziumleégés sebes
ségét 4—5 • 10~4 Mg %/min értékben állapították 
meg.

A gömbgrafitos öntöttvasak jól ismert tulajdon 
sága, hogy a grafitképző ötvözök hatása az idő 
függvényében csökken. Gömbgrafitos öntöttvasak 
újrafelolvasztása u tán  ismét lemezgrafitos szövet
szerkezet képződik, minden öntés előtt a folyékony 
öntöttvasat gömbösítő adalékkal szükséges ke 
zelni. Dolgozatunk célja, hogy a lecsengés idejének 
a függvényében kristályosodás közben vizsgáljuk a 
hőmérséklet-elmozdulás görbék segítségével a ki 
alakuló szövetszerkezetet, a szilárdsági tulajdon 
ságokat.

A kísérletek leírása

Kísérleteink folyamán 50 kg befogadóképességű 
középfrekvenciás indukciós kemencében olvasz
to ttuk  a nyersvasból és acélhulladékból álló alap 
vasat. Az olvadékot 1500 °C-ra túlhevítettük, és a 
kikapcsolt kemencében, különféle származású 
Mg—Si—Fe és Се-MM (Ce-Mischmetall) előöt- 
vözettel, merítő eljárással történt az olvadék keze
lése. A vizsgálatok céljaira szabványos próbates 
teket öntöttünk. A dermedési folyamatok vizsgá
la tá t egy több készülékből összeépített mérőrend
szerrel végeztük. Ennek elvi elrendezését az 1. ábra 
m utatja. A mérőrendszer segítségével felvettünk a 
kristályosodás folyamata a latt mérhető hőmérsék
let-elmozdulás görbéket, és ebből választ kaphat 
tunk a dermedés folyamata a la tt végbemenő hosz- 
szúságváltozások nagyságára, a próbatest közepén 
mérhető hőmérséklet függvényében. A vizsgálatok 
céljaira a hagyományos, 30 mm átmérőjű, 350 mm 
hosszú próbatesteket öntöttük nedves homokfor
mába, és a kristályosodást követő elmozdulást 
elektronikus útjeladó készülékkel mértük. Az így 
kapott villamos jeleket digitális jelátalakítóval 
mm egységben kaptuk, és egy XY-író x tengelyére 
rajzoltuk. Ily módon a próbatest dermedési idejé 
nek, valamint hőmérséklet-változásának függvé
nyében megkaptuk a jellegzetes elmozdulásgörbé
ket. A görbék alakja következtetni enged arra a 
körülményre is, hogy a próbatest széle és közepe 
között milyen hőmérsékletkülönbség alakul ki a 
kristályosodás befejezéséig. A különféle műszere
ket mérési helyzetben a 2. ábra tün teti fel. A kísér- 
letsk során azonos módon olvasztott és kezelt ön
tö ttvas kristályosodási tulajdonságait többször 
megvizsgáltuk, s a mérési pontosságot az azonos 
feltételek érdekében folyamatosan biztosítottuk.

Előkísérleteinkben különféle típusú, lemezgra
fitos, gömbgrafitos és fehér töretű öntöttvasak 
kristályosodási tulajdonságait vizsgáltuk. Jelleg
zetes elmozdulás-hőmérséklet görbéket láthatunk 
a 3. ábrán. Az ábra feltünteti a vizsgált öntöttvas 
kémiai összetételét is.

A 2 görbe a lemezgrafitos öntöttvas kristályoso 
dására jellemző. A kristályosodás, a próbatest 
hosszúságnövekedése a próbatest közepén mérhető 
eutektikus hőmérséklet elérése előtt megkezdő
dött, majd bizonyos idő eltelte u tán az eutektikus 
hőmérsékleten befejeződött. E zt követően szilárd 
állapotban folytatódott a hosszúságnövekedés az 
eutektoidos átalakulásig. I t t  jelentős hosszúság
növekedés mérhető, majd a zsugorodás ezt köve
tően tovább folytatódik.

Ez az elmozdulás-hőmérséklet görbe jellemző 
minden hipoeutektikus, közönséges hőmérsékleten 
perlit-ferrites szövetszerkezetű öntöttvasra. A diag 
ramból arra lehet következtetni, hogy a kristályo 
sodás kezdetén jelentős hőmérséklet-különbség 
mérhető a próbatest széle és közepe között. A pró 
batest hosszúságváltozása az öntési kéreg kialaku 
lásával egyidőben megkezdődik, és mindaddig foly
tatódik, amíg a próbatest teljes keresztmetszeté 
ben megdermed, és a folyékony fázis elfogy. A kris 
tályosodás az eutektikus hőmérsékleten fejeződik

WWT-71

1. ábra. A  hőmérséklet-elmozdulás görbék jelvételére össze
állított műszercsoport

2. ábra. A  műszercsoport elrendezése mérési helyzetben 
nyitott formaszekrényben
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3. ábra. Lemez- és gömbgrafitos szürke és fehér töretű 
öntöttvasak lineáris liosszváltozás-hőmérséklet görbéi a 
kristályosodás folyamán. 1 —- gömbgrafitos, 2 —  hipoeu- 

tektikus lemezgrafitos, 3 —  fehér töretű öntöttvas

be, és az emelkedő görbe alakjáról bizonyos mér
tékű túlhűlésre is lehet következtetni.

Az 1 görbe egy gömbgrafitos öntöttvas hőmér
séklet-elmozdulás görbéjét m utatja. A görbe alak 
járól arra következtethetünk, hogy a dermedő pró 
batest széle és közepe között lényegesen kisebb 
hőmérséklet-különbség mérhető, m int a lemezgra
fitos öntöttvas esetében, és a kristályosodás közel 
egyidőben, az egész keresztmetszetben az eutek- 
tikus hőmérsékleten megy végbe. A kristályosodást 
kísérő hosszúságnövekedés nagysága számotte 
vően nagyobb, mint a lemezgrafitos öntöttvas ese
tében, és az eutektoidos átalakulás hőmérsékletén 
a gömbgrafitos öntöttvas mérete nagyobb a forma
üregnek, illetve a minta térfogatának eredeti mére
ténél. Ez a jelenség mérseink során ismételten je 
lentkezett, és erről több közleményben beszámol
tunk [6—8].

A lemezgrafitos öntöttvas anyagát ismételten 
megolvasztva, 1500 °C-ra túlhevítve 0,4% Ce-MM 
ötvözettel kezeltük az öntőkanálban. Ilyen esetben 
a grafitos kristályosodás elmaradt, és az öntöttvas 
a nagy szilíciumtartalom ellenére fehér töretű lett.

A fehér töretű öntöttvasak hosszúságnöveke
dése az eutektikus kristályosodás befejezése előtt 
megkezdődik, és nem elhanyagolható nagyságú 
duzzadás a fehér töretű öntöttvasak esetében is 
mérhető (3 görbe). Az eutektikus kristályosodás hő 
mérsékletének elérésekor azonban csak zsugorodás 
mérhető. Tehát a fehér töretű öntöttvasak kris 
tályosodásakor a próbatestek hosszúságnöveke
dése az eutektikus kristályosodás előtt befejeződik. 
Számottevő hosszúságnövekedés mérhető a grafit

kristályosodása nélkül is. Ezért az eutektikus hő 
mérséklet fölött mérhető hosszúság-, illetve té r 
fogatnövekedés összefügg a kristályosodó ön tö tt 
vas anyagi tulajdonságaival, a kialakuló primer 
szövet egyik jellegzetessége és egyik alig kutato tt, 
de ismert tulajdonsága a fehér töretű öntöttvas 
nak [9]. Jelentős különbség állapítható meg a tel 
jes perlitpont előtti zsugorodás nagyságában, mi
vel fehér töretű öntöttvasaknál az austenit zsugo
rodási együtthatójára jellemző zsugorodás mér
hető.

A gömb-, illetve a lemezgrafitos öntöttvas eseté 
ben a zsugorodási együttható a grafitosodással ará 
nyosan csökken. Ez azzal függ össze, hogy az eutek 
tikus hőmérséklet u tán végbemenő másodlagos 
grafitkiválás a perlitpont előtti valódi zsugorodás 
nagyságát jelentősen csökkenti.

A 3. ábra meggyőzően m utatja, hogy azonos fel
tételek között öntött, különféle szövetszerkezetű 
öntöttvasak hőmérséklet-elmozdulás görbéi köz
vetlen kapcsolatban állanak a kristályosodás folya
mán kialakuló szövetszerkezettel. A jellegzetes 
görbéken jól felismerhető a perlit-ferrit arány a le 
mez- és gömbgrafitos öntöttvasaknál, valamint a 
ledeburitos kristályosodás.

A lecsengési idő összefüggése a hőmérséklet-elmoz
dulás görbékkel és a szövetszerkezet kialakulásával 

A lecsengési idő befolyásának vizsgálatára olvasz
tásokat végeztünk 50 kg-os középfrekvenciás in 
dukciós kemencében, és 1500—1550 °C közötti hő 
mérsékleten a kis kén- és foszfortartalmú ön tö tt 
vasfürdőt különféle típusú Mg-segédötvözettel ke 
zeltük merítő eljárással. A felhasznált segédötvö
zetek a következők voltak :

1. Metallgesellschaft YL-53/S (10% Mg, 5% Ce- 
MM). Adagolt mennyiség 2%.

2. Metallgesellschaft VL 53/L (10% Mg, 1% Ce- 
MM). Adagolt mennyiség 2,5%.

3. Union Carbid (5% Mg, 1% Ce-MM). Adagolt 
mennyiség 5%.

Vizsgálataink eredményeit a 4—6. ábrán foglal
tuk  össze. Az ábrák tartalm azzák a hőmérséklet
elmozdulás görbéket, valamint az idő függvényé
ben változó szövetképet.

A magnéziumos kezelés az olvasztókemence ki 
kapcsolt állapotában, 1500 °C-on történt, majd a 
kezelés elvégzése u tán  a kemence fűtését vissza
kapcsoltuk, és 5—10—15—20 perc u tán  öntőka 
nálból a próbatesteket leöntöttük keményre dön
gölt, nedves homokformában. Az öntési hőmér
séklet 1350 °C volt. A vizsgálatok eredményeiből 
következő megállapításra jutottunk.

Az indukciós kemencében történő hőtartás ideje 
a la tt a folyékony állapot lényegesen és számotte 
vően befolyásolta az öntött próbatesteken kiala 
kuló szövetszerkezetet. A lecsengési idő mindhá
rom segédötvözet esetében, az általunk alkalma
zott olvasztási körülmények között, megközelítően 
20 percnek tekinthető. Ebben az esetben a lehűlt 
próbatest szövetszerkezete lemezgrafitot és ferri- 
te t tartalm azott. A szövetszerkezet átalakulása 
fokozatosan megy végbe. 15 perc eltelte u tán  tip i 
kus vermikuláris grafit képződik, még meglevő
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gömb alakú kristályosodása megszűnik, az alap 
szövet túlnyomórészt ferritet tartalmaz.

A hőmérséklet-elmozdulás görbék alakja között 
fokozatos változás figyelhető meg. H a az 5—20 
perc között eltelt időt vesszük elsősorban figye
lembe, lényeges különbség tapasztalható az eutek- 
tikus hőmérséklet közelében mérhető duzzadások 
között. A gömbgrafitos öntöttvasak nagy eutek- 
tikus duzzadásából arra következtethetünk, hogy 
a grafitgömbök kiválása elsősorban az eutektikus 
hőmérsékleten megy végbe. 20 perc hőntartás 
u tán az eutektoidos hőmérsékleten mérhető na 
gyobb duzzadás pedig arra enged következtetni, 
hogy a lemezgrafitos kristályosodás esetében a gra 
f it nagyobb mennyisége az eutektoidos hőmérsék
leten válik ki.

A hőmérséklet-elmozdulás görbék betekintést 
engednek nyújtani az öntöttvas kristályosodásá
nak néhány tulajdonságába, és megkülönböztet- 
hetővé válik a grafitkristályosodás folyamata a 
próbatest lehűlésének függvényében. A három so
rozat esetében az eutektikus hőmérsékleten mér
hető nagyobb duzzadás feltehetően arra utal, hogy 
az eutektikus grafit nagyobb mennyiségben gömb 
alakban kristályosodik [10]. Ez összhangban áll 
azokkal a megfigyelésekkel és kísérleti bizonyíté 
kokkal, hogy a gömbgrafit a folyékony olvadékból 
közvetlenül képződik, miközben a grafitgömböt 
körülvevő oldalék karbonban szegényedik.

A hőmérséklet-elmozdulás görbék által m utato tt 
nagy térfogat növekedés elsősorban annak a kö 
vetkezménye, hogy az olvadékból közvetlenül 
gömbgrafit és ausztenit kristályosodik. Ebben lel-
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hetünk magyarázatot arra, hogy a gömbgrafitos 
öntöttvasak eutektikus duzzadása lényegesen na 
gyobb, mint az ugyanolyan karbontartalmú lemez- 
grafitos öntöttvasaké.

A lemezgrafit kristályosodása az eutektikus hő 
mérsékleten megkezdődött, de a kisebb eutektikus 
duzzadás arra enged következtetni, hogy a grafit 
nagyobb hányada kristályosodik szilárd állapot
ban a perlitátalakulás hőmérsékletéig, valamint az 
eutektoidos hőmérséklet közelében. Erre nyújt 
bizonyítékot a lecsengés idején túl mérhető igen 
nagy hosszúságnövekedés az eutektoidos hőmér
séklet közelében.

A kísérletek eredményeit a 7. ábrán m utatjuk be. 
Az 1 görbe egy ferrit-perlites gömbgrafitos ön tö tt 
vas hőmérséklet-elmozdulás görbéjét m utatja. A 2 
próbatest leöntése a hőntartás u tán 20 perccel tö r 
tént. A gömbgrafitos öntöttvas sok ferritet, kevés 
perlitet, lecsengés után ugyanez az öntöttvas tú l 
nyomórészt lemezgrafitot és ferritet tartalm azott. 
A szövetszerkezet változása a 8. ábrán látható.

Az előzőekben ism ertetett megállapítás az elsőd
leges és másodlagos grafitkiválás folyamatára azt 
bizonyítja, hogy a hőmérséklet-elmozdulás görbék 
alakjának változásával jól követhető a gömbgrafi
tos kristályosodás. A lehülési görbék alapján a két 
ötvözet között alig állapítható meg lényeges kü 
lönbség.

Összefoglalva megállapíthatjuk, hogy a hőmér
séklet-elmozdulás görbék alkalmasak az ön tö tt 
vas kristályosodásának és várható szövetszerkeze
tének megállapítására, és lényegesen több, jobban 
követhető adat birtokába juthatunk, mint a ha 
gyományos lehűlési görbékből.

A lecsengési idővel arányos térfogatcsökkenés mérése 
Tatur-próbával

A gömbgrafitos öntöttvasak kristályosodását az 
eutektikus hőmérsékleten jelentős térfogat-növe
kedés kíséri, különösen jól felismerhető ez a vona 
las hosszúság változás mérésének módszerével. Fel
tehető a kérdés, hogy egy ötvözetben, amelyen je 
lentős hosszúkásnövekedés mérhető, térfogatos 
zsugorodás okozta anyaghiány keletkezik-e a der 
medés folyamán. Más szóval, milyen összefüggés 
állapítható meg a lunkerképződés és a vonalas 
hosszúságnövekedés között? Az öntött ötvözetek 
lunkerképződési tulajdonsága a dermedést kísérő 
térfogatcsökkenéssel függ össze. Az öntöttvasak 
azonban a nagyobb fajtérfogatú grafit kristályoso
dása és az ezzel járó térfogatnövekedés m iatt kivé
telnek tekinthetők. Ha az oldott karbon grafit alak 
jában kristályosodik, ez lényegesen csökkenti a 
dermedés szakaszában mérhető fogyást [11— 13]. 
Összefoglalóan megállapíthatjuk, hogy a kristá 
lyosodó eutektikus grafit mennyiségével arányosan 
a fogyási üreg térfogata csökken.

A teljesen lehűlt öntvényen, vagy célszerűen 
megválasztott próbatesteken mérhető anyaghiány 
nagyon sok tényezőtől függ és sokféle mérőszám
mal jellemezhető : makrotérfogathiány, zsugorodás 
okozta porozitás, összeesési térfogat.

Vizsgálatainkban elsősorban a próbatesteken 
megállapítható makrolunkertérfogat nagyságának

7. á b ra . G ö m b g ra f ito s  és lec sen g e tt, m á r  le m e z g r a f i to s  ö n 
tö t tv a s  je l le g z e te s  h o s sz v á lto z á s-h ő m é rs é k le t g ö rb é je . 1 — 
g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s , È —  2 0  p e rc c e l a  m a g n é z iu m o s  

k e ze lé s  u tá n  : le m e z g r a f i to s  ö n tö ttv a s

8. á b ra . U g y a n a z o n  a d a g b ó l ö n tö tt ö n tö ttv a s a k  szö ve te  

a  k e ze lé s  u tá n  5 ( a )  és 2 0  p e rc c e l ( b ) .  (H ő n ta r tá s  in d u k 
c ió s  kem en céb en  14,50 °C -o n . A  m eg fe le lő  görbék  a  7. á b rá n  

lá th a tó k .)  2 % - o s  H N 0 3, 2 5 0 X

mérését kívántuk összefüggésbe hozni a lecsengés 
idejével és a vonalas hosszúságnövekedés adataival. 
Erre a célra legalkalmasabbnak találtuk az A. 
Tatur által bevezetett és elterjedt próbatestet [14].

Kísérleteink folyamán az előző fejezetben tá r 
gyalt vizsgálatokkal egy időben Tatur-próbákat 
öntöttünk keményre döngölt nyers homokformába 
és kokillába. A kokillát vastag falú öntöttvasból 
készítettük, és a legnagyobb formamerevség biz
tosítására törekedtünk. Felső részét erős acélgyű
rűvel szorítottuk össze, a függőleges elmozdulást 
erős rudakkal akadályoztuk meg. A kokilla össze
építését a 9. ábra m utatja. Sokféle öntöttvasból 
(fehér töretű, lemez-, gömbgrafitos) készültek a 
próbatestek. A következőkben csupán a kísérletek 
egyes részleteit ismertetjük.

A lecsengési idő függvényében homokformába és 
kokillába öntött Tatur-próbatesteken mért adato 
kat gömbgrafitos öntöttvasak esetében a 10. áb-
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9. ábra. Merev kok ill a Taton-próbák öntéséhez

A kezelés után eltelt idő, min
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Öntési hőm. ■ 1350°C

raa
V). ábra. Összefüggés n gömbgrafitos öntöttvasak lecsengést, 

folyamata és a makrofogyás között

r á n  foglaltuk össze. Az ábra adataiból a következő 
lényeges összefüggések olvashatók ki :

a) A lecsengési idővel arányosan csökken a makro- 
lunkertérfogat a mereven zárt kokillában. 

h ) Homokformában dermedt próbatesteken lé
nyegesen nagyobb makrolunker- és összeesési 
térfogat mérhető, mint mereven zárt kokillá 
ban.

c) Ugyanazon összetételnél, öntési és kokilla-hő- 
mérsékletnél a grafit alakja is befolyásolja a 
makrolunker térfogatot. A legkisebb makro 
lunker a lemezgrafit esetében mérhető, ez felte 
hetően a lemezes grafit nagyobb fajlagos felü
letével függ össze.

Az i t t  bem utatott vizsgálatokkal csupán kvalita 
tív  adatokat kívántunk bemutatni. Nem kívánunk 
részletes összefoglalót nyújtani a közel 100 Tatur- 
próba mérési adataiból, csupán néhány megjegy
zést kívánunk tenni a 10. ábrán közölt adatokhoz.

A homokformába öntött próbák nagyobb lun- 
kertérfogata a gömbgrafitos öntöttvasak kristá 

lyosodását kísérő tágulás és az ezzel arányos erő 
következménye [7, 15, 16]. H a feltételezzük, hogy 
a folyékony állapotban történő zsugorodás 1% 
(100 °C), úgy a mereven zárt kokillában, gömbgra
fitos öntöttvasak esetében általában ennél kisebb 
térfogatos zsugorodás mérhető, ha a fémes alap 
szövet túlnyomóan ferritet tartalm az.

A gömbgrafitos próbatestek makrolunkertér- 
fogata a kristályosodás morfológiájával is össze
függ, a korán képződött kéreg, az endogén kéreg
képződéssel járó kristályosodás következménye, 
ezért a folyékony fém zsugorodása csupán makro- 
lunkert hoz létre.

A teljesen lecsengett lemezgrafitos ferrites próba 
pépszerű tulajdonságokkal kristályosodik, homok- 
formában az összeesés térfogata nő. A merev, zárt 
kokillában a duzzadás térfogatnövelő hatására 
makrolunker nem keletkezik, egyes próbákon iz- 
zadmányok gyűrűdnek ki a beöntőnyílás felületén. 
A gömbgrafitos öntöttvasak nagy eutektikus duz 
zadása és a merev fémformában mérhető 0,5—2,0% 
makrolunkertérfogat között egyértelmű összefüg
gés állapítható meg. Ha a gömbgrafitos öntöttvas 
ban, homokformában végbemenő kristályosodás 
esetén, 3,0—6,0%-os makrolunker képződik, ez 
minden esetben a tágulás nagyságának, erejének és 
a kevés eutektikus gömbgrafit következményének 
tekinthető. .

Megállapítottuk, hogy a mérhető makrolunker
térfogat mereven zárt kokillában, ferrit-gömbgra- 
fitos kristályosodásnál sohasem lépte túl a folyé
kony kontrakció által mérhető makrolunker nagy 
ságát.

A vizsgálatokból megállapítható, hogy az ön t 
vénytömörség és a méretpontosság elsősorban a 
forma merevségével függ össze, a homokformában 
mérhető, változó nagyságú makrolunkertérfogat 
nagyobi) mértékben függ a kristályosodást kísérő 
tágulás és tágulási erő nagyságától, mint a derme
dést kísérő folyékony állapotban mérhető zsugoro
dástól. A lecsengés folyamatára jellemző a makro 
lunkertérfogat csökkenése, amely összefüggésben 
van a nagy mennyiségű lemezes grafittal a ferrites 
alapszövetben.

Következtetések *

A lecsengési folyamat azt jelenti, hogy a magné
ziummal kezelt öntöttvasak dermedés u tán  már 
nem gömbgrafitosak, hanem dendrites vagy durva 
lemezgrafitot tartalm aznak túlnyomórészt ferrites 
alapanyagban. A lecsengés ideje egyenesen arányos 
a magnézium oxidációs sebességével, amely az ol
vasztás és kezelés, valamint a hőntartás körülmé
nyeitől függ. A középfrekvenciás indukciós kemen
cében kezelt öntöttvasak lecsengési ideje 15—20 
jierc; öntőüstben, nyugalmi helyzetben a grafit 
gömbös állapota hosszabb idő után is elérhető. 
A fürdő bármilyen mozgása, a levegő oxidáló ha 
tása csökkenti a lecsengés idejét. A lecsengés ide
jével párhuzamosan, a grafitgömbök megszűnése 
után vermikuláris, hálós, majd durva lemezgrafit 
található ferrites alapanyagban. Ez a folyamat jól 
követhető a kristályosodást kísérő hosszúság- 
változtásokkal a hőmérséklet vagy az idő függvé
nyében.
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Merev, zárt kokillában a ferrites, gömbgrafitos 
öntöttvasak térfogathiánya kisebb, mint am it a 
folyékony állapotú zsugorodás nagysága alapján 
várhatnánk. A lecsengett, durva lemezgrafitos ön 
töttvasak nem m utatnak térfogathiányt a kristá 
lyosodás folyamán. A homokformában dermedő 
gömbgrafitos öntöttvasak lényegesen nagyobb té r 
fogathiánnyal kristályosodnak, mint zárt, merev 
kokillában. Ebből arra következtethetünk, hogy 
nagyobb szerepe van a kristályosodást kísérő té r 
fogat-növekedés akadályozásának, mint a táj)- és 
nyomófejek alkalmazásának. A merev és zárt for
mák elősegítik a tömörebb és jobb kihozatallal der
medő gömbgrafitos öntvények gyártását.
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A technológiai folyamatok hatása a környezetre 
és a m unkakörülm ényekre*

S Ö V E  G.T Á R T Ó  Z O L T Á N  oki. kohőm érnök  

L A M PA R T  Z om áncipari M űvek K ecskem éti G yára

D K : 621.74.06: 628.51

A  szerző ismerteti egy gépesített fürdőkádöntöde 
zaj-, por- és füstgázforrásait, az ezekre vonatkozó 
vizsgálatok eredményeit és a környezetvédelem foko
zása érdekében szükséges intézkedéseket.

A hazai fürdőkádöntöde sajátos helyzetet foglal 
el telepítését tekintve. A mintegy 68 éves gyár te 
rületét a fejlődés következtében körülölelik a város 
lakótelepei. A környezeti hatások csökkentése fo 
kozott követelményeket és erőfeszítéseket kíván a 
gyártól.

A környezeti hatások részletesebb elemzése 
előtt az 1. ábrán bem utatjuk a fürdőkádöntvények 
gyártásának technológiai folyamatát [1].

Kiemelten foglalkozunk a gépesített fürdőkád 
gyártó üzemrész környezeti ártalmaival, bár a ké 
ziformázó öntöde (kézzel formázott fürdőkádakat 
és egészségügyi öntvényeket állít elő) is hozzájá 
rul egyes hatásaival az általános képhez. Az öntö 
dék telepítését és ezen belül a gépi fürdőkádöntöde 
főbb technológiai berendezéseit a 2. ábra m utatja. 
Az ábrából is érzékelhető, hogy a nagyfokú gépe
sítettség koncentrált elhelyezésű technológiai folya
m atot követel. A formázó-olvasztó és a tisztító- 
csarnok egy egységet képez mintegy 60 x  60 méte 
res területen. A technológiai folyamatokból adódó 
környezeti hatás tehát egyrészt az öntöde dolgo
zóit, másrészt a környező lakótelepeket is érinti.

A zaj

A fokozódó gépesítés, a gépek teljesítményének 
növelése a zaj növekedésével jár együtt. Ez veszé
lyes és alattomos ártalom, amely nem azonnal je 
lentkezik az emberi szervezetben. H atását sok 
esetben kissé le is becsülik.

A technológiai folyamatok kiemelkedő zajfor
rásai a következők:

— rázó-formázó gépek,
— mintalefúvás (sűrített levegővel),
— ürítőgépek (kirázórácsok).

A rázó-formázó gépek rázás-zömítés útján állít 
ják elő a formákat. I t t  az a követelmény, hogy a 
forma a jó gázáteresztő képesség mellett megfe
lelő keménységgel is rendelkezzék. A rázás folya
m ata a la tt jelentős szintű zaj keletkezik, amely 
összefüggésben van a forma keménységével [2] 
(3. ábra).

A formázógépek és a m inta felületi tisztítására, 
valam int az alsó formarész tűzálló felületvédő 
anyagának felviteléhez használjuk a sűrített leve
gővel való lefúvatást.

Az ürítési folyamatnál a formaszekrény (acél
öntvény) és az ürítőrács fémes érintkezésekor ke 
letkezik magas szintű zaj. A zajszintet a formázó-

* E lh a n g z o tt a  V III . Ö ntőnapokon.
V

so r összes p o z íc ió jáb a n  igen  ré sz le tes  m éréssel á l la 
p í to t tá k  m eg [3]. A m érési é r té k e k b ő l n é h á n y a t  
b e m u ta tu n k  a  4. és 5. ábrán.

Az ÁBEÓ függeléke szerint a halláskárodosás 
határértékét az N 80-as határgörbe jellemzi, ezért 
a mért értékeket csökkenteni kell.

A zaj forrásainak figyelembevételével az általá 
nos zajszintet többféle megoldással lehet csökken
teni :

— a formázógépeknél svéd v a tta  használatával, 
amely kb. 25—30 dB (A) értékkel csökkenti a 
zajszintet;

Nyersanyagtárolás és- ellátás

Formázóanyag Betét és segédanyag

Homok j,Luxemburgi és hematltni IPns \/n <r
Bentonit Bép-és saját töredék
Kőszénliszt ; faliszt FeSí 1 FeP

_L_ Koksz, mészkő

Homokmű
Döngöloanyag

Használt homokkeverék 
es szállítórendszer 
Friss )omçk ke verek

J _________

Olvasztó mű
es szállítórendszer Adaqósszeállitás
és szállítórendszer Bemérés, adagolás

Homokelőkészités 
Kész homok keverék

Vasszáll pót. öntödébe
tasszáll kádöntődébe r—

és szállítórendszer
1

Formázás

T
1 ____  L

Alsó for/naszekrénu 
rormazaso

Felső (ormaszekrénu 
formázása

Formázógép Formázógép
Blokkminta, formaszekr Blokkmmta, formaszekr.
Formázás (alsó) Formázás (felső)

_______I_______
Összerakó állomás

Öntés

Ürítés
felső tormásiékr élsz. 
.Beömlő eltávolítása 
Nyers kádontv nem 
Alsó formaszekr élsz. \
______ i___ ____

Ontvénytisitito

Vasszemciével, kéiikőszorúve)

MED

Nyers kádöntvény

C

ШШ-Ъ

1. ábra. A  fürdőkádönivények gépi gyártásának technológiai 
folyamatábrája

56 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 27. évfolyam 1976. 3. szám



2. ábra. A gépesített fürdőkádöntöde technológiai berende
zései

.S9S2Î

3. ábra. A hangnyomásszint és a formakeménység közti 
összefüggés
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4. ábra. Z a jszin t az alsó formafelet készítő gép kezelőjénél
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5. ábra. Zajszint a felső formaszekrény kirázórácsának 
kezelőjénél

— a sűrített levegős lefúvásnál a 0,7 MPa (7 kp/ 
cm2) nyomás 0,3—0,4 MPa-ra való redukálásá 
val;

— az ürítőrácsoknál a fémes érintkezés megszün
tetésével, különböző anyagok (műanyagok, ke 
ménygumi) közbeiktatásával.

A zaj hatása a lakótelepre is kihat. Az ÁBEÓ elő
írása szerinti nappali 45 dB (A), éjjeli 35 dB (A) 
helyett átlagértékként 60 dB (A) jelentkezik. 
A gépi öntöde mellett a kézi formázó öntöde lég- 
döngölői, valamint az ürítési folyamat során a for
maszekrénynek fakalapáccsal történő ütögetése is 
hozzáadódik a zajhoz. Ez utóbbi hatásokat védő
falazat, duplafalú üvegsor kialakításával lehet az 
előírt szintre csökkenteni.

A por

Az emberi szervezetbe a levegő normális esetben 
az orron keresztül jut. A szervezet a belélegzett 
pornak kb. 50% -át — gyakorlatilag a szemnagy
ságtól függetlenül — képes megkötni.

A nehéz testi munka, a nagyobb páratartalom  
vagy hőmérséklet, esetleg egészségügyi okok m iatt 
(amelyek közül legegyszerűbb a nátha) a dolgozók 
jelentős hányada munka közben többé-kevésbé 
szájon á t lélegzik. A porok kedvezőtlen élettani ha 
tása először a tüdő működésében jelentkezik. A vér 
oxigénnel való felfrissítését végző alveolusok (lég- 
hólyagocskák) bejárati nyílása 4—5 /.<m átmérőjű. 
Ezért a felmérésben szereplő 3 /im alatti porok 
gyakorlatilag teljes mennyiségben bejuthatnak a 
léghólyagocskákba. Ennek egyik — közvetlen — 
hatása, hogy a porszemek a bólyagocskák műkö
dését (az oxigén átadását a vérnek, a C 02 leadását 
a vérből) gátolják, így növelik a fáradságot, csök
kentik a teljesítményt. Hosszabb ideig hatva, egyes 
kristályok, különösen a S i02-kristályok — ame
lyeknek más, biokémiai jellegű, minden részletében 
azonban teljesen még nem tisztázott hatásmecha
nizmusa is jelentkezik — felsértik a hólyagocská- 
kat. így a tüdő légzésre alkalmas felülete folyama
tosan olyan mértékben csökken, hogy a dolgozó 
véglegesen elvesztheti munkaképességét (pneumo- 
koniosis, S i02-tartalmú porok esetében silicosis). 
Az ilyen jellegű betegségek megelőzése csak a szál
lópor lekötésével lehetséges.

Különösen jelentősek az 1 pm  alatti porszem 
csék hatásai. A lóghólyagocskákat vér- és nyirok 
erek ölelik körül, amelyek falvastagsága sem ha 
ladja meg az 1 pm-t. Ezért a nagyon apró porszem 

Megengedett átmeneti hallás- 
csökkenést (12 dB) okozó zajszint

ff80 hallás
károsodást 
határgörbe
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esek a vér- és nyirokerekbe, azok falán á t is bedif- 
fundálhatnak és fokozottan károsíthatnak.

A betegségek gyakorlatilag gyógyíthatatlanok, 
eddig az orvostudománynak csupán a megindult 
folyamatot sikerült megállítania, és a további rom 
lást több-kevesebb sikerrel meggátolnia. Ezért 
Magyarországon a pneumokoniosisban megbete
gedett dolgozók eltartását, kieső keresetének pót 
lását a rendelkezések általában teljes mértékben a 
betegséget előidéző vállalatra hárítják.

A porelhárítás a szocialista vállalatnak elsősor
ban a dolgozó ember egészségének védelme szem
pontjából kötelessége, de egyben gazdasági érdeke 
is, hiszen az így megbetegedett dolgozók évtizede
kig termelési érték létrehozása nélkül jelentenek 
terheket.

A technológiai folyamatokban a por forrásai a 
következők :

— homokfrissítés,
— kirázógépek,
— tisztítógépek,
— tisztítási folyamat (kézi köszörülés és kikészítés).

A homokfrissítés — amely az állandó homok
forgalomban a veszteséget kívánja pótolni — szá
raz mosott homok, bentonit, kőszénliszt és víz 
adagolásából áll. A poros anyagok tárolóbunkerok 
ból, míg a szárított homok szalagon ju t a kollerbe. 
I tt a száraz keverés után szakaszosan adagoljuk a 
vizet az előírt nedvesség eléréséig. A keverési folya
mat a latt — különösen annak kezdeti szakaszában
— erős porzás jelentkezik, amely a formázótér lég
terét és az egyéb munkaterületeket is szennyezi.

Az ürítési folyamat után a homok a rácson és 
szalagrendszeren keresztül kerül újra a homokelő
készítő műbe. A felszabaduló gőzök mellett jelentős 
mennyiségű szállópor keletkezik, amely szeny- 
nyezi a környezet levegőjét.

A fürdőkádöntvény a WM — 2-es típusú acélszem
csés tisztítógépbe kerül. A tisztítási folyamat alatt 
jelentős mennyiségű homok-szál lópor kerül ki a 
íégtérbe, amely a tisztítóüzemet, valam int a for
mázóteret a porleválasztó használata mellett is 
szennyezi.

A fürdőkádöntvény kikészítési műveleteinél (láb
tőke, lefolyók, peremköszörülések, felületi dudo 
rok eltávolítása stb.) is további por keletkezik a 
kézi, MC 150 típusú légköszörűgépek korongjainak 
kopásakor. Ez a szabad S i0 2 mellett finom vas 
port is tartalm az mint a köszörülés melléktermékét.

A porforrások figyelembevételével részletes mé
réseket [3] folytattunk le úgy, hogy az összhatást 
a formázótér légterére és munkahelyeire vonat
koztattuk. A koniméteres por mintavétellel megha
tároztuk a fajlagos szemcseszámot, és a szemcsék 
nagyságrend szerinti eloszlásif'görbéjét (R-görbe). 
A továbbiakban bem utatunk néhány fontosabb 
területet, ahol a nagy porkoncentrációt csökkenti 
kell.

A 6. ábra az alsórész készítésekor keletkező por
szemcsék eloszlási görbéjét m utatja be. Látható, 
hogy a por kemény és éles sarkú kristályokból áll, 
amiből az következik, hogy jelentős mennyiségű 
kvarc található benne. A beömlőt letörő, az alsó 
és a felső formaszekrényt fogadó munkaterületek

6. ábra . A  p o rszem csék  It- és g y a ko risá g i görbéje a z  alsó  
fo rm a rész kész ítéseko r

7. ábra . A  p o rszem csék  li-  és g ya k o r isá g i görbéje a  beöm lő  
letörésekor és a  felső  fo rm a sze k ré n y  foga d á sa ko r

rendkívül porveszélyesek. Az előbbi kettő helyén 
keletkező por szemcseeloszlási görbéje a 7. ábrán 
látható.

A megelőző és elhárító műszaki porvédelmi lehe
tőségek igen sokféle megoldást kínálnak. A ku ta 
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tási eredmények üzemi alkalmazását a munkavé
delmi beruházások alacsony szintje lassította. így 
az üzemi megoldások kerültek előtérbe, amelyek 
nem minden esetben biztosítják az ÁBEÓ előírá
sait. Meg kell azonban jegyezni, hogy a gépek és 
berendezések üzemeltetésekor a technológiai fegye
lem elmulasztása m iatt is jelentős a porszennye
zettség üzemeinkben.

A bem utatott konkrét munkahelyeken fokoza
tosan műszaki megoldásokat kell végrehajtani. 
Ilyenek :

— a porforrás elszigetelése a formázótéri csarnok
tól (választófal kialakítása a kollernél, illetve a 
tisztítógépeknél ) ;

— a kirázórácsok elszívóteljesítményének növe
lése;

— a tisztítógépek elszívórendszerének továbbfej
lesztése (száraz és nedves porleválasztás kombi
nációja) ;

— a felületi tisztításnál helyi elszívási rendszer ki
alakítása.

A szállópor egy része átlépi a gyár falait és a kör
nyék lakótelepeit szennyezi. A Közegészségügyi 
Járványügyi Állomás (KÖJÁL) mérései szerint a 
gyár környezetében az összes portartalom 278,64 
t/(km 2 -év), de ennél nagyobb értékek is előfordul
nak a város egyes ipari területein. A Konzervgyár 
környékén pl. 310,60 t/(km'-’-év) a portartalom. 
A különböző időszakokban az átlagos városi por
tartalom  a következő:

Télen 240,6 t/(km 2 -év)
Nyáron 368,2 t/(km 2 -év)

Mivel a gyárat lakóterület veszi körül a mért por
terhelés nagysága elkerülhetetlenné teszi a mű
szaki védekezést és így a gyár munkájának zavar
talan biztosítására feltétlenül szükséges a környe
zetvédelmi beruházás.

A füstgázok

Közismert tény, hogy a kohászati üzemek, így 
az öntödék is jelentős mennyiségű füstgázt bocsá
tanak ki a légtérbe. Fontossági sorrendjüket te 
kintve a kupolókemencék, a magszárítók és az 
egyéb technológiai berendezések (pl. a zománc
anyagot előállító berendezések) a forrásai a füst 
gáznak. A távozó füstgázzal jelentős mennyiségű 
szilárd (por, hamu stb.) és gáz alakú szennyező 
(CO, SO,) ju t a légtérbe.

A GHW-rendszerű forrószeles kupolókemencéink 
rekuperátora előtt a durva por leválasztására al 
kalmas porzsák van, a régebbi típusú kúpolók 
nagy része azonban csak pernyele választóval, ún. 
szikrakamrával van ellátva. Ezek nem elegendőek 
a pernye megfogására, illetve a S 0 2 leválasztására. 
A sokfajta műszaki megoldás közül (száraz, ned 
ves leválasztok, porszűrők, elektromos porlevá
lasztók stb.) a célnak és helyzetnek megfelelően 
kell a legalkalmasabbat kiválasztani.

A műszaki lehetőségek közül azt a megoldást 
választotta gyárunk, amely jelentősebb villamos-, 
energia-felhasználás nélkül biztosíthatja az előre
haladást. A kézi formázó öntöde kupolójához ki
a lakíto tt pernye- és részben S 0 2-lekötő berendezés

hazánkban is ismert és megfelelő hatékonysággal 
üzemel.

Kiemelten kell foglalkozni azzal a ténnyel is, 
hogy a környezetvédelmi berendezések csak igen 
alapos és rendszeres karbantartás esetén nyú jta 
nak folyamatos és kielégítő védelmet. Hazánkban 
jelenleg is nagyszámú védelmi berendezés (porle
választó, szűrő, gázszívó stb.) üzemel, hatékony 
ságuk azonban kicsi.

Hazánkban a környezetvédelem kérdései már 
kormányszinten is napirendre kerültek. Általában 
a szocialista gazdaság előnyös körülményeket tud 
teremteni egy átfogó környezetvédelmi program 
kidolgozására és végrehajtására. Mindannyiunk
nak az a megtisztelő feladata, hogy a szocialista 
gazdaságnak ezt az előnyét realizáljuk népünk jó 
létének emelésére. A jólét igazi tartalm ába kör
nyezetünk megóvása is beletartozik.

A Chemische Industrie International egyik szá
mában a környezeti szennyeződés hatásáról azt 
„jósolta” , hogy ha földünk ásványi kincseit válto 
zatlan mennyiségben hasznosítjuk, 2030-ban az 
emberiség „környezetszennyezési válságba” kerül. 
Ha a technológiai fejlődés nagymérvű ipari beru 
házásokkal jár együtt, a válság már 2 0 2 0 -ban bekö
vetkezik. Sötét, pesszimista kép ez. Csak Marx 
szavaival válaszolhatunk: az emberiség mindig 
csak olyan feladatot tűzött maga elé, amelyet si 
kerrel meg is tudo tt oldani. Ha az emberek millió
inak összefogásával szívósan munkálkodunk a kör
nyezetvédelem nagyszerű feladatán, akkor ezt meg 
is tudjuk oldani, és akkor nincs okunk a pesszi
mizmusra.

FÜ G G ELÉK
.4 zaj

A zaj o lyan  h angjelenség , am ely  a hallószerven  keresz 
tü l k ellem etlen  és zavaró jelleggel b a t a k ö zp on ti ideg- 
rendszerre. A zaj sza b á ly ta la n  hangh ullám ok  összessége. 
A h ang b izo n y o s rezgőtestb ő l (hangforrás) k iin du ló  h u l 
lám m ozgás, am ely  k ö z v e títő  közegek  (levegő , v íz , testek  
stb .) ú tjá n  terjed . A levegő  m in t k ö zv etítő  a hangforrás 
ból k iindu ló  rezgés h atására  sűrűsödik , ille tv e  ritkul, 
azaz n y om ásk ü lön b ség  áll elő . +  20 °C-os levegőb en  a 
h an g  terjedési seb essége 340 m /s.

A hangh ullám n ak  energiája va n . E z t  k özvetlenü l 
m érni nem  le h et, hanem  azzal a n yom ássa l m érjük, aj He
lyet a h angh ullám  a v ele  ér in tk ező  test felü letére fejt ki. 
Á h an gn yom ás eg y ség e  a pascal (Pa).

A h ang m ásod ik  je llem zője  az erő sség  (in ten zitás). 
A hangerősséget a h angh ullám ra m erőlegesen  e lh e ly e 
z e t t  te s t  1 n ég y ze tm étern y i terü letére 1 m ásodperc  
alatt beérkező energia m en n y isége fejezi ki. A h angerős 
ség  a lap egysége a W /m 2.

A hangerősség  szu b jek tív  em beri érzését hangosságnak 
n evezzü k . A h ang vá lto zá sa  és a hangérték elés k ö zö tt  
logaritm ik us arán y  van .

A h a n g e r ő s s é g s z in t  n em zetk ö zileg  elfogad ott m érték- 
eg y ség e  a decibel (dB ), am ely  a k ö v etk ező  form ában  
fejezh ető  ki:

Li = 20 lg  -jp- « 1 0  lg  4~  (.1B),
P  о J  о

ahol p a  h an gn yom ás, /  a  h angerősség , p 0 =  2 - 1 0 ~ s Pa 
a  h an gn yom ásk ü szöb , / 0=  10"6 p W /m 2 a  h angin tenzi- 
tás-k üszöb .

A za jh atások  v izsgá la ta  során a zajszint m érésére 
szo lgá ló  m értékegységek  a d ecibel és a  p hon . A  fizikusok  
á lta l h aszn ált d ecibel és a fiz io lógusok  á lta l a lk a lm azott  
phon  sk á lá i csak  1000 H z frekvenciánál egyezn ek  (8 . 
ábra) .
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dB

\ f í m - 8 \

8. ábra . A z  egyenlő  h a n g o ssá g sz in tek  görbéi

A  p o r

A m a g y a r  „ P o r te c h n ik a i  a la p fo g a lm a k ” c. a já n lo t t  
s z a b v á n y  m e g h a tá ro z á s a  sz e r in t a  „ p o r ”  o ly a n , kb . 
200 /íin -né l k ise b b  m é re tű  sz ilá rd  te s t ,  a m e ly  a p ró  m é 
r e te  fo ly tá n  az  á ra m lá s  u tá n  —  le g fe ljeb b  1 m /s  é r té k ig  
te r je d ő  —  közel á l la n d ó  sebességgel esik . K o n c z  I .  
[6] s z e r in t ap ró , te tsz ő leg e s  a la k ú , s t r u k tú r á jú  és s ű r ű 
ségű  sz ilá rd  v a g y  csep p fo ly ó s részecsk ék b ő l á lló , ú n . 
d isz p e rg á lt  a n y a g , a m e ly  a  k ö zb en ső  összefüggő  te r e t  
k itö l tő  gáz- v a g y  fo ly ad é k fá z isú  d iszp erg ác ió s  közeggel 
e g y ü t t  k é tfá z is ú  (ese tleg  tö b b fá z isú )  re n d sz e r t ,  a  d is z 
p e rz  re n d s z e r t  a lk o tja .  P o rsz em c sé k n ek  c sak  azon  r é 

szecsk ék  te k in th e tő k ,  a m e ly e k  rö v id  fe lg y o rsu lá s i s z a 
k a sz  u tá n  közel á lla n d ó  esési se b essé g e t é rn e k  el, a m e ly 
n ek  é r té k e  lev eg ő b en , 100 k P a  (760 to r r )  n y o m á so n  és 
20 °C -on 3 m /s -n á l k iseb b , ille tv e  le g n a g y o b b  v e tü le t i  
é r té k ü k  0,2 cm -n é l (2000 /m i) k ev eseb b .

A p o rsze inosók  á b rá z o lá sá ra  az ú n . R -m a ra d v á n y -  
görbét h a s z n á lju k , a m e ly  a  fra k c io n á lá s  e re d m én y e ib ő l 
s z e rk e sz th e tő  m eg. (R  =  R ü c k s ta n d  =  m a ra d v á n y , a  sz i 
tá n  fe n n m a ra d ó  rész .) A g y a k o r isá g i g ö rb e  az  R -g ö r- 
b éb ő l s z e rk e sz th e tő  m eg.
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P N  — 7 4 /H  — 83151 Á lta lá n o s  re n d e lte té s /!  ö tv ö z e tle n  

és ö tv ö z ö t t  sz e rk e z e ti a c é lö n tv é n y e k . Á lta lá n o s  m ű 
sz ak i k ö v e te lm é n y e k  és v iz sg á la t 

P N  — 7 4 /H  — 83500 A lu m ín iu m - és h o rg a n y ö n tv é n y e k  
v iz sg á la ta . P ró b a p á lc á k  n y o m á so s  ö n tv é n y e k h e z

P N  — 74 /H  — 83501 G y en g én  ö tv ö z ö t t  v a s ö n tv é n y e k  v iz s 
g á la ta . P ró b a p á lc á k  ö n té se  és p ró b a v é te l

P N  — 7 4 /H  — 83502 N ik k e lle l g y en g é n  ö tv ö z ö t t  v a s 
ö n tv é n y e k . M ű szak i k ö v e te lm é n y e k  és v iz sg á la t

P N  — 7 4 /H  — 83503 R ézze l ö tv ö z ö t t  v a sö n tv é n y e k . M ű 
sz ak i k ö v e te lm é n y e k  és v iz sg á la t

NDK

T G L  8 1 10/01/1974 Ö n té sz e ti r é z ö tv ö z e te k . T ö m b ö k
T G L  14405/1973 P rec íz ió s  a c é lö n tv é n y e k . T ű ré s  és r á 

h a g y á s

Olasz

U N I 3608 — 74 A cé lö n tv é n y e k  k az án o k h o z . M inősegek , 
k ö v e te lm é n y e k  és v iz sg á la t

U N I  4544 — 74 G ö m b g ra f ito s  v a sö n tv é n y e k . M inőségek , 
k ö v e te lm é n y e k  és v iz sg á la t

U N I  5073 — 74 N y o m áso s  ö n tv é n y e k  a lu m ín iu m b ó l. 
Á lta lá n o s  e lő íráso k

U N I  5074 — 74 A l—S i—M g —F e  ö tv ö z e t  n y o m á so s  ö n 
té sh ez

U N I  5075 — 74 A l — S i—C u — F e  ö tv ö z e t  n y o m á so s  ö n 
té sh ez

U N I  55076 — 74 A l — S i—Ou — F e  ö tv ö z e t  n y o m á so s  ö n 
té sh ez

U N I  5077 — 74 A l — Si — F e  ö tv ö z e t n y o m á so s  ö n té sh e z
U N I 5079 — 74 A l — Si — F e  ö tvözet, n y o m á so s  ö n té sh e z
U N I  5080 — 74 A l—M g — F e  ö tv ö z e t n y o m á so s  ö n té sh ez
U N I  7316 — 74 A c é lö n tv é n y e k  n y o m á sá lló  b e re n d ezé sek  

h e g e s z te t t  része ihez . M inőségek , k ö v e te lm é n y e k  és 
v iz sg á la t

U N I  7317 — 74 H id eg sz ív ó s  a c é lö n tv é n y e k  n y o m á sá lló  
b e re n d ezé sek h e z . M inőségek , k ö v e te lm é n y e k  és v iz s 
g á la t

U N I  7363 — 74 A l —Si — Cu — F e  — Z n  ö tv ö z e t  k o k illa - 
ö n té sh e z

К. E.
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A gömbgrafitos öntöttvas nyúlásának és szakítószilárdságának 
meghatározása a vegyelemzés alapján

N Y Í R F A  J Ó Z S E F  ok i. m érnök-közgazdüsz 

BMG T örökszen tm ik lósi G yára

D K : 669 .131 .7: 543.062: 539.412.1

A  v e g y i összetétel ism eretében , regressziós eg yen 
le tek  segítségével k ie lég ítő  m egbízha tósággal b ecsü l 
hető a  göm b g ra fito s  ön tö ttva s szak ító szilá rdsága , és 
n y ú lá s a . E ze k e t a  sz ilá rd sá g i je lle m ző k e t elsődlege 
sen  a  m a n g á n - és s z il íc iu m ta r ta lo m  b e fo lyáso lja .

A gömbgrafitos vasöntvényt elsősorban jó me
chanikai tulajdonságai különböztetik meg a lemez- 
gráf itos vasöntvénytől. Üzemi körülmények kö 
zött megbízható módszert dolgoztunk ki a gömb
grafitos öntöttvas főbb szilárdsági tulajdonságai
nak roncsolásmentes meghatározására.

A vizsgált időszakban a forrószeles kupoló- 
kemencéből 1350—1400°C-on csapolt folyékony 
vasat MAG-СОКЕ anyaggal kezeltük. A nyers 
homokformában előállított öntvények hőkezelet
lenek voltak, szövetük ferrit mellett legfeljebb 
25%-nyi perlitet tartalm azott. A számítások alap 
já t a mintegy 400 db szabványos Y-próbatestből 
kimunkált d = 1 0  mm (L0 — 5d) méretű próbapál
cák szakító- és vegyvizsgálatának adatai szol
gáltatták.

A számítások során kapcsolatot kerestünk az 
öntvény szakítószilárdsága, nyúlása, valam int a 
karbon-, szilícium- és mangántartalma között.

A felhasznált adatok közép- és szélső értékeit az
1. táblázatban közöljük.

1. tá b lá za t
A szám ítás alapját képező adatok  

szélső - és középértékei

M egnevezés m
N /m m 2 d 5 % c % S i % M n  %

M in im u m  . . 500 2 2,9 2,1 0 ,2 0
M ax im u m  . . 750 22 3,9 4,1 0,70
K ö z é p é r té k  . 571,8 13,29 3,39 3,28 0,371

Az elemzés során megállapítottuk, hogy mind a 
szakítószilárdság, mind pedig a nyúlás alakulásá 
ban döntő szerepe van a Si- és a Mn-tartalomnak, 
valamint e két elem viszonyának.

A szilícium mennyiségének 0,1 százalékos növe
lése a gömbgrafitos öntvény szakítószilárdságát 
4 N/m m 2-rel csökkenti, nyúlását pedig 0,47 száza
lékkal növeli ( 1. ábra) :

Д„, =  696,76—41,25 Si (N/mm2) 
r — -0 ,83

^  =  4,72 S i - 2 , 2 8  (%) 
r =  0,43

A mangántartalom 0,1 százalékos növekedése a 
szakítószilárdságot 19 N/m m 2-rel növeli, a nyúlást 
pedig 2,3 százalékkal csökkenti (2. ábra)-.

Rm =  489,63 +  191,29 Mn (N/mm2) 
r =  0,51

A5 =  22,12 -23 ,5  Mn (%) 
r~  -0 ,50

A Mn/Si arány 0,01-es növekedése a szakító 
szilárdságot 4,9 N/mm2-rel növeli, a nyúlást pedig 
0,5%-kal csökkenti (3. ábra):

Rm = 502,74 + 494,90 Mn/Si (N/mm2) 
r =  0,61

As=  19,7 -54 ,0  Mn/Si (%) 
r=  -0 ,52

A foszfortartalom az elemzett időszakban szűk 
határok (0,025 és 0,029%) között változott, ezért 
hatása a szilárdsági tulajdonságokra állandónak 
tekinthető.

A páros regressziós koefficiensek alapján meg
határoztuk a többváltozós regressziós egyenlet

I a.yst-r,
1. ábra. A  s z ilíc iu m ta r ta lo m  h a tá sa  a  sza k ító sz ilá rd sá g ra  

és a nyúlásra
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2. ábra. A  m a n g á n ta rta lo m  h a tá sa  a  sza k ító sz ilá rd sá g ra  
és a  n y ú lá s ra

3. ábra . A  m a n g á n - és s z ilíc iu m ta r ta lo m  v is zo n y á n a k  
h a tá sa  a  sza k ító sz ilá rd sá g ra  és a  n y ú lá s ra

együtthatóit és a következő' összefüggéseket kap 
tuk :

—794,72 —14,95 C -64,44 Si 4 - 
-f 1 0 2 , 0 2  Mn (N/mm2) 

r  =  0,86

As = 3,49 C + 3,39 Si -20,09 Mn -2 ,15  
(%) 

r =  0,58

A többváltozós regressziós egyenletek szerint a 
gömbgrafitos öntvények mechanikai tulajdonsá 

gait elsősorban a Mn-tartalom befolyásolja. A szi
lícium hatása a mangánnal kisebb mérvű és ellen
tétes irányú.

A karbontartalom a szakítószilárdságot csak 
kismértékben befolyásolja, nagyobb karbontarta 
lomhoz kisebb szakítószilárdság tartozik. A nyúlást 
a karbon növekedése ]>ozitív irányban változtatja 
meg.

A kapott egyenleteket az ado tt feltételek mel
le tt kielégítő megbízhatósággal lehet használni 
a szakítószilárdság és a nyúlás becslésére.

Felhívjuk olvasóink figyelmét az 1976. évi nívódíj-pályázatra.
Beküldési határidő: szeptember 15.

A pályázati feltételek az 1975. 12. szám 271. oldalán találhatók
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Pontosöntészeti kutatások*
S Z E N D E  G Y Ö R G Y  oki. gépészm érnök 

G épipari T echnológiai In té z e t

D K : 621.74.045

A  szerző ismerteti a Gépipari Technológiai In té 
zetnek a viaszm intás és a keram ikus formázással 
kapcsolatban végzett kutatásait. Részletesen tárgyalja 
a keram ikus formában gyártott öntvények méreteinek 
szórását, az öntési hőmérséklet és a hőkezelés hatá 
sát a méretpontosságra.

A Gépipari Technológiai Intézet az elmúlt évek
ben а К —6 . sz., kormányszinten kiemelt gép
gyártástechnológiai kutatási fejlesztési program 
keretében, az Országos. Műszaki Fejlesztési Bizott 
ság megbízásából a pontos öntvények gyártásá 
nak fejlesztésére irányuló kutatásokat végzett. 
Ezek a munkák két gyártási eljárás: a viasz
mintás precíziós öntés, valamint a keramikus for
mázás továbbfejlesztésére irányulnak. A munkák 
ban a GTI-n kívül az Ö. V. Acélöntő és Csőgyára, 
a Ganz-MÁVAG, a FÉG, a Csepeli Acélmű, a BME 
Mechanikai Technológiái Tanszéke is részt vett, 
és együttműködési szerződés keretében közös ku 
tatás folyik a moszkvai VNIILITMAS kutató- 
intézettel.

A gépgyártás — rendszerint bonyolult — alkat 
részgyártási folyamatában az egyes szakaszokra 
mind több művelet tevődik á t a következő műve
letek feladataiból. Az előgyártmányok, félkész 
alkatrészek mindinkább megközelítik a kész alkat 
rész végleges alakját, méreteit, egyéb tulajdonsá 
gait. Az öntés már igen régen módot adott bonyo
lult alkatrészek alakjának és méreteinek pontos 
megközelítésére, mégis sok kihasználatlan lehetőség 
van e téren. E lehetőségek kihasználása gazdasági
lag nagyon fontos, mivel az öntvények forgácsoló 
megmunkálása a közvetlen fémveszteséget sok
szorosan felülmúló más költségekkel is jár. Az ön t 
vénytermelésnek ma még csak kis részét teszi ki 
a pontos öntvények gyártása. A fejlődés ú tja: 
drágább, pontos előgyártmányból olcsóbb, jobb 
alkatrészt gyártani. Ennek az előnyeit ma még 
sokan nem ismerik fel, a hazai öntészeten belül 
pedig a pontosöntészet anyagi bázisa is viszonylag 
fejletlen. Keramikus formázással számottevő mér
tékben csak egy üzem, az Ö. V* Acélöntő és Cső
gyára dolgozik, míg viaszmintás eljárással több 
tucat műhely, részleg; közülük néhány évi száz 
tonnánál többet termel. (A nemzetközi helyzet 
ma az, hogy egyetlen korszerű gyártósor kapaci
tása is évi ezer tonna körül van.) Az általános hely 
zet indokolttá és szükségessé teszi a hazai pontos- 
üntészet fejlesztésére irányuló munkát.

Vizsgálatok a viaszmintás eljárás 
formázástechnológiájának tökéletesítésével 

kapcsolatban
A keramikus héjforma a viaszmintás pontos- 

üntészeti módszerek alapja: osztások nélküli, szi
lárd, merev, hőálló, tömör, gázképződéstől men-

* E lh a n g z o t t  а  V I I I .  Ö n tő n a p o k o n .

tes, sima munkafelületű, lehetővé teszi tetszés 
szerinti bonyolultságú és alakú öntvények elő
állítását. A keramikus héjakat öntödéink gyakran 
száraz, szemcsés töltőanyagba ágyazva izzítják ki, 
de minden esetben beágyazva öntik. Sok esetben 
előnyös lenne az önhordó, beágyazás nélkül izzít
ható, önthető keramikus héjak alkalmazása, ami 
lényegesen csökkentené a formaizzítás idő- és 
energiaigényt, az üzem anyagforgalmát, növelné az 
öntvények hűlési sebességét, csökkentené a szem- 
csedurvulást, a felületi oxidációt és a dekarboni- 
zációt.

Precíziós öntödéink a keramikus héjformák tűz 
álló töltőanyagaként szinte kizárólag kvarcot hasz
nálnak, az esetek többségében az NDK-ból és az 
NSZK-ból im portált kvarclisztet és beszóró kvarc 
homokot.

A kvarc nagy előnye, hogy tűzállósága, kémiai 
ellenállóképessége az esetek többségében kielégíti 
az igényeket, nagy mennyiségekben rendelkezésre 
áll és viszonylag olcsó. Alkalmatlan azonban szá
mos ötvözött anyagminőség pontos öntésére (pl. 
mangán- és krómacélok), és a kvarcból készült 
formák hőlökésállósága igen alacsony. Az utóbbi 
körülmény ugyan azzal az előnnyel jár, hogy ön 
tés után a formák visszamaradó szilárdsága cse
kély, s ez az öntvénytisztítást megkönnyíti (rá 
adásul a furatokban maradó formázóanyag lúgos 
vegyi tisztítással jól eltávolítható), de a precíziós 
öntödék selejtjének jelentős része a kvarcformák 
repedéseinek, roncsolódásának következménye. 
A hőmérséklet-változások hatására a kvarc, mint 
ismeretes, egész sor olyan szerkezeti 'átalakuláson 
megy keresztül, amelyek ugrásszerű térfogatvál
tozásokkal járnak. Közülük a ß=̂ <x átalakulás 
575°C-on 1 ,0 % körüli hőtágulást eredményez, az 
1500 °C körüli krisztoballitképződéssel pedig ez 
közel 6 %-ra nő. Ez az oka a kvarcformák em lített 
viselkedésének, ami gyakorlatilag lehetetlenné teszi 
önhordó keramikus héjformák előállítását.

Megjegyzendő, hogy a formák viselkedését e te 
kintetben a kötőanyaguk is befolyásolja valame
lyest, így vizsgálataink azt m utatták, hogy a  vizes 
szilikaszolokkal készített héjak kvarc töltőanyag 
gal is jobban tűrik  a hevítést és a hűlést, mint az 
etil-szilikátból nyert alkoholos szolokkal kötöttek.

A technológiai folyamat során — kvarcformák 
esetén — a következő problémákkal kell számolni. 
Izzításkor (amely a gázképző anyagok eltávolítá 
sához elkerülhetetlen) a forma külső rétegei a bel
sőkhöz képest túlhevülnek, és hőtágulásuk követ
keztében a belső rétegekben húzófeszültségek kelet
keznek, amelyek repedések — szerencsés esetben 
mikrorepedések — képződéséhez vezetnek, bár a 
formát rendszerint nem roncsolják szét. A forma 
szilárdsága a folyamat eredményeként minden
képpen jelentősen csökken.

Öntéskor (túlhevített acél) a forma belső rétegei 
igen erős hőlökést szenvednek és a krisztoballitos
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átalakulás hőmérsékletére is felhevülnek, míg a 
külső rétegek lényegesen alacsonyabb hőmérsék
letűek. A keletkező nagy feszültségek különböző 
selejtjelenségeket hoznak létre :

— a forma vékony felületi rétege behorpad s az 
acél mögé hatol ;

— a héjon képződő átmenő repedéseken á t az acél 
a  beágyazó anyagba hatol, beágyazás nélküli 
öntéskor elfolyik.

A termikus feszültség a következő képlettel jel
lemezhető :

ahol

a cyE
(ím tf),

К  geometriai tényező, 
a a hőtágulási együttható, 
c a formázóanyag fajhője,
y a formázóanyag sűrűsége,
E a rugalmassági modulus,
A a hő vezetési tényező,
y a Poisson-tényező, 
tm a fém hőmérséklete, 
tf a kezdeti formahőmérséklet.

A hőállósági m utató :

ahol ab a forma szakítószilárdsága (a hajlító 
szilárdságnak kb. fele).

A kvarc helyettesítése kedvezőbb formázóanya
gokkal a következő példával indokolható.

Ha 1000°C-ra előmelegített formába 1650°C-os 
acélt öntünk, a kontaktréteg 1550°C-ra hévül. 
А Я, оь, с, у és E értékei e hőmérsékleten kvarc és 
pl. mullit esetén gyakorlatilag azonosak, tehát a két 
különböző anyagú forma hőállósága a-val arányos. 
Adott esetben öntéskor a kvarcforma (1000 és 
1550 °C között) kb. 4%-ot, a mullitforma kb. 
0,3%-ot tágul; a különbség tehát több, mint tíz 
szeres !

A fejlődés szükségessé teszi a vákuumöntést is, 
ami viszont kvarcformákban gyakorlatilag lehe
tetlen a szilícium redukciója m iatt, amely a forma 
bomlásával és gázfejlődéssel jár. A S i0 2 +  2  C -*-Si + 
+  2  СО reakció kezdetének hőmérséklete a nyomás
tól függően a következő :

N y o m á s , M P a 
1 0 - 1 
10“ 2 
IO “ 3 
lO “ 1

H ő m é rsé k le t, °C 
1470 
1 :t40 
1170 
1050

A kvarc anyagú formák — hiányosságaik elle
nére — még komoly lehetőségeket tartogatnak. 
Például szolgálhat az az Öntöde 1974. 9. számában 
már ism ertetett munka, amelynek során, külön 
böző technológiai tökéletesítések révén, kvarcfor
mákban 30 kg darabsúlyú bonyolult acélöntvénye
ket állítottunk elő a Ganz-MÁVAG precíziós öntödé 
jében. Ezeket a tapasztalatokat a kvarccal dolgozó 
precíziós öntödékben a formák okozta selejt csök
kentésére és szükség szerint a nagyobb öntvények 
gyártására fel lehet használni.

A téma további munkái során a nem kvarc for
mázóanyagok alkalmazásának kérdéseit vizsgál
juk.

A fentiekben jellemzett kvarc anyagú héjfor
mákat szilárdságilag azzal jellemezhetjük, hogy 
nyers állapotban 5,0—6 ,0 , 850 °C-os izzítás után 
pedig 3,0—3,5 N/m m 2 (30—35 kp/cm2) hajlító 
szilárdságot érhetnek el. (Az értékek 2 0  mm széles, 
négyrétegű próbatest 30 mm fesztávon központi 
terheléssel végzett vizsgálatára vonatkoznak.) Az 
izzítás következtében fellépő szilárdságcsökkenés 
a kvarchéjak jellegzetes tulajdonsága.

Vizsgálataink szerint a kvarcmentes, pl. a nagy 
mullittartalmú formák hajlítószilárdsága csökke
nés helyett — azonos körülmények között — 
9— 1 0  N /m m 2-re nő, ez magyarázza a hőlökéssel 
szembeni nagy ellenálló képességüket. Ezekben a 
formákban beágyazás nélkül nagyméretű öntvé 
nyek is előállíthatok, alkalmazásuk mégis sok prob 
lémával jár együtt. Az ilyen formák — egyéb azo
nos adatok mellett — a kvarcformáknál rosszabbul 
tölthetők, és főként a furatokból a maradványok 
nehezen távolíthatók el. Az utóbbi kedvezőtlen 
jelenség oka nemcsak a forma nagy visszamaradó 
szilárdsága, hanem a szokásos higos vegyi tisztítás 
sal szembeni nagy ellenállása is. (Az ilyen formák 
maradványai 500 °C-os lúgolvadékban nem oldód
nak kielégítő sebességgel.)

Jelenlegi vizsgálataink ezért kombinált anyagú 
keramikus héjformák optimális változatainak ki 
dolgozására irányulnak. Az ilyen formák részben 
vagy egészben kvarc töltőanyagú mártóiszapból 
és eltérő beszórószemcséből készülnek, ami az 
eddigi eredmények szerint módot ad a hőlökés- 
állóság növelésére és a vegyi tisztíthatóság meg
őrzésére is.

Vizsgálatokat végzünk a vegyi tisztítás célszerű 
paramétereinek tisztázására is, annak figyelembe
vételével, hogy a nagyüzemi folyamatos termelésbe 
az olvadékban történő kezelés nehezen illeszthető 
be, tehát lúgoldatok felé szükséges orientálódni.

Végül közöljük, hogy a VNIIL1TMAS által ki 
dolgozott viaszminta-összetétel sikeres üzemi vizs
gálatait lefolytattuk. Az általánosan használt pa- 
raffin-sztearin viaszösszetétel és az új szovjet psz- 
szetétel főbb mutatói az 1. táblázatb&n láthatók. 
A kísérleti viasz technológiailag kedvező tulajdon 
ságú, igen jó mintafelületet biztosít, alkalmazása 
gazdaságos.

Vizsgálatok a keramikus formázással 
és az öntött szerszámokkal kapcsolatban

Az állandó m intákat alkalmazó keramikus for
mázó eljárás az átlagot meghaladó felületminőségű 
és méretpontosságú öntvények egyedi és kissoro-

7. táblázat
Л szokásos és a kísérleti viasz összeié ie lc

P - S
K ísé rle ti

v iasz

S a jto lá s i h ő m é rsé k le t, °C . . 42 — 44 49 — 51
L ie n a r is  zsu g o ro d á s , %  . . . . 0 ,7  — 0,9 0 ,7 —0,9
H a jlító sz ilá rd sá g , N /m m 2 . . 1 ,8  — 2 ,0 3,0 — 3,3
C sep p en é sp o n t, °C ................ 47,5 69
H ő á lló ság , °C* ....................... 29 32

* A 1 2 0 X 6 X 6  m m -e s  p r ó b a te s t  k é t tá m a s z ú  t a r t ó 
k é n t ,  s a já t  sú ly a  a l a t t  tö r té n ő  2  m m -es  d e fo rm á c ió já 
n a k  h ő m é rsé k le te .
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zatú gyártásában terjedt el. Az ilyen öntvények 
méretpontosságával kapcsolatos hazai tapaszta 
latok és az általunk ismert nemzetközi közlések 
elemzése és általánosítása igen nehéz, mert a gyár
to tt  öntvények méretei, anyagminőségei külön 
bözőek. Nagy és értékelhetetlen eltérést m utatnak 
a méretek attól függően is, hogy áthaladnak-e az 
osztósíkon vagy sem. Összehasonlítási alapként 
célszerű figyelembe venni a következő adatokat. 
Az MSZ 8721—66 I. pontossági osztálya keramikus 
formában gyárto tt acélöntvényekre is alkalmazható 
mérettűrési előírásai különféle névleges méretekre 
a következők:

N év leg es m é re t, 
m m  

0 — 30 
30— 60 
60— 100 

1 00— 200

T ű ré s , ±  m m

0,35 
0 ,40 
0 ,5 0 
0,60 .

Ezzel szemben egyes amerikai cégek közlései sze
rin t az acélöntvényeknél elérhető mérettűrés 75 
mm-nél nem nagyobb lineáris méretekre ±0,125 
mm, majd 25 mm-enként további ±0,04 mm. 
Egy másik közleményben 360x270x170 mm be 
foglaló méretű présöntő szerszám méretváltozásait 
vizsgálták, és megállapították, hogy a különböző 
irányokban és helyeken mért zsugorodás 1,76— 
2,34% között szóródott, és az osztósíkon mért 
vetemedés értéke elérte a 0,7 mm-t.

Az amerikai Foundry szerint a keramikus eljá 
rással gyártott öntvények esetében a következő 
lineáris tűrések biztosíthatók :

M ére t, m m  T ű ré s , ±  m m  
. 0— 75 0,125

75— 150 0,250
150— 225 0,325

A Fondeur D’Aujourd’hui 1973. július—augusz
tusi számában közölt adatok szerint megengedhető 
tűréseket a 2. táblázat m utatja.

Feltételezhető, hogy ezek a közlések tapasztalati 
adatokon alapulnak. Egyetlen publikáció sem tü n 
teti fel, hogy az adott mérettartományok betar 
tása mekkora selejtveszéllyel jár.

A felsorolt néhány példából is kitűnik, hogy a 
különböző forrásokból származó adatok között 
megnyugtató összefüggés nem lelhető fel. Ilyen 
előzmények után került sor — a hazai gyakorlatban 
tudomásunk szerint első ízben — az öntvények 
rendszerezett pontossági vizsgálatára.

A vizsgálatok céljaira közepes méretű süllyesz
tőknek megfelelő, mély, lépcsős üreggel rendel
kező, nagy relatív falvastagságú próbatestet té r 

ik táblázat
K eram ikus Tormában gyártod  öntvények  

m érettűrései és forgácsolási ráhagyásai

N év leg es m é re t, 
m m

M é re ttű ré s , 
±  m m

J a v a s o l t  
fo rg ácso lási 

rá h a g y á s , m m

0  — 10 0,15 1
10  — 20 0 ,2 0 1
20 — 40 0,30 1
40 — 80 0,40 1
8 0 - 1 2 0 0,60 1

veztünk. A próbatest súlya 43 kg, anyaga К —13 
jelű szerszámacél (MSZ 4352—72) 0,5% alá csök
kentett Si-tartalommal.

Az öntés kombinált keramikus formába történt. 
Túlméretes előmintával vízüvegkötésű samott- 
formákat gyártottunk az általunk kidolgozott ön- 
szilárduló masszából. Ezeket a samottformákat 
hőkezeltük a méretek stabilizálása érdekében. 
A végleges méretre gyárto tt műanyag minta segít
ségével a samott előformán átlagosan 1 2  mm réteg- 
vastagságú tűzálló bélést képeztünk etil-szilikát- 
kötésű keramikus masszából.

A vizsgált stillyesztéköntvény alapméreteinek 
a minta méreteit vettük ( 1. ábra), így a legnagyobb 
üreghossz, az A méret 120 mm, а В, С, I) üreg 
mélységek alapmérete 40, 60 és 80 mm.

Az adott méreteknél fellépő szórás véletlen hi 
baként vehető figyelembe, amelynek valószínű
ségi sűrűségfüggvénye a normális eloszlás szimmet
rikus haranggörbéjével (Gauss-görbe) jellemezhető. 
Az általunk feltételezett normális eloszlás esetén 
a a közepes négyzetes eltéréssel egyenlő tűrés 
32%-os, a 3<r-nak megfelelő tűrésmező 27%-os 
selejtveszélyt jelent.

A hőkezeletlen, lágyított és edzett állapotú önt 
vényeken méretenként meghatároztuk az elosz
lási görbét, az átlagos méretet, a közepes négyze
tes eltérést, a 3o--t és az átlagos zsugorodás nagy 
ságát. Az összefoglalt mérési adatokat a 3. táblázat 
tartalmazza. Az értékelt üregméretek méreteltérései 
a 40— 120 mm m érettartományban nem függtek a 
névleges mérettől.

A hőkezeletlen öntvények értékelt méreteinek 
közepes négyzetes eltérése 0,33—0,68 mm között 
változott, ami lágyított állapotban 0,18—0,36 
mm-re, tehát gyakorlatilag a felére csökkent. 
Az öntvény változó falvastagsága és keretszerű 
elrendezése öntö tt állapotban feszültségi torzulá 
sokat hoz létre, lágyításkor a a értékek erőteljes 
csökkenése a feszültségi állapot megszüntetésével 
magyarázható. Edzéskor a közepes négyzetes elté-

1. ábra. A  süllyeszték alakú próbatest alapméretei
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3. táblázat
Л süllyesztékönt,vények m érési adatai

M
ér

et

H
ő

k
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és
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t
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g
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é
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t,

 m
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o
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é
rt
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 m

m
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o

s 
z

su
g
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ro
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, 
%

K
ö

ze
p

es
 

n
é

g
y

ze
te

s 
e

lt
é

ré
s,

 a
 m

m

3 n 
mm

H őkezeletlen 120 117,62 1,98 0,36 1,08
A L ágy íto tt 120 1 17,88 1,76 0,23 0,69

E d z e tt 120 117,83 1,80 0,21 0,63

H őkezeletlen 100 98,07 1 ,9 3 0,46 1,38
в L ág y íto tt 100 98,25 1,75 0,27 0,81

E d ze tt 100 98,08 1,92 0,31 0,93

H őkezeletlen 80 78,22 2,23 0,33 0,99
C L á g y íto tt 80 78,89 2,01 0,26 0,78

E d z e tt 80 78,16 2,26 0,30 0,90

H őkezeletlen 60 58,77 2,05 0,46 1,38
1) L á g y íto tt 00 58,87 1,88 0,20 0,60

E d z e tt ' 60 58,74 2,10 0,24 0,72

H őkezeletlen 40 39,43 1,42 0,33 0,99
E L ág y íto tt 40 39,46 1,35 0,18 0,54

E d zett 40 39,45 1,37 0,18 0,54

H őkezeletlen 60 58,79 2,01 0,44 1,32
F L á g y íto tt 60 58,94 1,76 0,31 0,93

E d z e tt 60 58,89 1,85 0,19 0,57

H őkezeletlen 80 78,39 2,01 0,68 2,01
G L á g y íto tt 80 78,62 1,72. 0,36 1,08

E d ze tt 80 78,62 1,72 0,36 1,08

rés értéke a lágyított állapothoz képest észre
vehetően nem változik. Ezeknek az adatoknak az 
értékelésekor nem szabad figyelmen kívül hagyni 
azt a tényt, hogy minden mért és szám ított érték 
az öntvény gyártása során változó összes tényező 
hatását tükrözi. Megállapítható, hogy az öntött 
állapothoz képest lágyításkor az öntvények mére
tei általában növekedtek, ezzel összhangban a zsu
gorodás 0,2—0,25%-kal csökkent. Edzett álla 
potban az üregmélységek (E, F, G) kivételével a 
méretek ismét csökkentek, a zsugorodás értéke 
megközelítette a hőkezeletlen állapot zsugorodá
sát.

Az öntési hőmérséklet növelése a méretek növe
kedését idézi elő. Az alapmérettől való eltérés meg
győzően emelkedik, és 1610°C-on már átlagosan 
0,68 mm. Megállapítható, hogy az öntési hőmérsék
let igen jelentős befolyásoló tényező.

Tapasztalatokat szereztünk az üzemi viszonyok 
között gyártott süllyeszték típusú öntvények mé
reteinek ingadozásáról és az ily módon elérhető 
pontosságról. A kísérlet körülményei között a 
forma anyagának és a folyékony fém vegyi össze
tételének változása a méretek szóródására viszony
lag csekély hatást gyakorolt, viszont a hőkezelés 
a méretszórást egyértelműen — az összes egyéb 
tényezők hatását átfedve — csökkentette. H a tá 
rozottan megmutatkozott az öntési hőmérséklet 
hatása is, mivel a méretszórás a vizsgált hőfok
tartom ány felső felében, 1560 °C felett jelentősen 
megnőtt. A mérési eredményeket a 4. táblázatban 
foglaltuk össze.

Látható, hogy a kísérlet körülményei között 
alkalmazott formázási módszerrel nemzetközi értel
mezés szerint is nagy pontosságú öntvények gyárt 
hatók a technológiai előírások szigorú betartásával. 
A fentebb közölt adatokból kitűnik: ha 2a értéket 
veszünk alapul, úgy +0,5 mm, 3a mellett +0,7 
mm tűrésen belül tarthatók az üregméretek. Figye
lemre méltó az a tény is, hogy ezen belül a hosszú-

4. táblázat
Az üzem i viszonyok  k özö lt öntött 

siillyesztéköntvények  m érési adatai

K özepes négyzetes e lté rés, mm

A В c D E F e

H őkezele tlen
ö n tv én y ek  ......... 0,36 0,46 0,33 0,46 0,33 0,44 0,68

L á g y íto tt  ö n tv é 
nyek ................... 0,23 0,27 0,33 0,20 0,18 0,31 0,36

1500— 1550 °C-on 
ö n tö t t  ön tv én y ek 0,11 0,22 0,26 0,17 0,12 0,15 0,14

sági méretek +0,4 mm tűrésen belül maradtak, 
tehát a geometriai tényezőknek — nyilván a zsu
gorodási viszonyokkal kapcsolatban — jelentős 
szerepük van.

Gyakorlati technológiai szempontból az alábbi 
következtetések vonhatók le:

— a szigorúan tű rt méreteket lehetőleg egy forma
elemmel kell kialakítani;

-  ha az osztás elkerülhetetlen, a formázás és az 
összerakás során megkülönböztetett figyelmet 
kell rá fordítani ;

— biztosítani kell a formázás anyagainak és mód
szerének stabilizálását ;

— legfeljebb +25 °C eltéréssel, minél kisebb hő
mérsékleten kell önteni, amely még biztosítja 
a megfelelő formatöltést;

— lágyító-fesztiltségmentesítő hőkezelést kell a l 
kalmazni.

A továbbiakban a Csepeli Acélművel történt meg
állapodásunknak megfelelően motorkerékpár-haj- 
tórúd süllyesztőkéiből készítettünk sorozatot. 
A végzett mérések a fenti következtetéseket alá 
tám asztották. A hajtórúd-süllyesztékek méret
eltérései a darab merevebb konstrukciója követ
keztében valamivel kisebbek voltak, mint az ismer
te te tt próbatesteké. Ugyanezeken a hajtórúd-süly- 
lyesztékeken széles körű hőkezelési, anyagvizsgá
lati és megmunkálási kísérletet folytattunk, vala 
mint üzemi élettartam-vizsgálatokat kezdtünk meg.

Az elvégzett vizsgálatok eredményeiből meg
állapítható, hogy a hőkezelés paramétereinek he
lyes megválasztásával az öntött К — 13 meleg
alakító szerszámacél adott szilárdsághoz tartozó 
szívóssága megnövelhető, bár lényegesen kisebb 
mértékben, mint a kovácsolt minőségnél. Az elő
zetes homogenizálás, valamint az austenitesítés 
hőmérsékletének növelése kedvezően hat az öntött 
К —13 szívósságára. Az öntött К —13 szövetében 
az öntési struktúrának, a durva primer szemcsé- 
zetnek, a vastag és zárványokat is tartalmazó 
szemcsehatároknak nagy szerepe van, a ridegség 
oka ebben keresendő. Az öntött К —13 kemény
sége és meleg folyási határa gyakorlatilag meg
egyezik a kovácsoltéval. Az öntvényekből készí
te tt  süllyesztékek előzetes élettartam-vizsgálatai 
szerint az öntött minőség eléri az erősebb ötvözésű 
kovácsolt E l—956 anyag élettartam át.

Az eddigi eredmények világosan m utatják a ke
ramikus formázási módszerben és az öntött szer
számokban rejlő '— jórészt még kihasználatlan — 
jelentős műszaki és gazdasági lehetőségeket.
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Folyóiratszemle
A formázóhomok ellenőrzésének rendszere

A z ö n tö d e i h o m o k re n d sz e r  e llen ő rzésé re  k id o lg o z o tt 
m in im á lis  v iz sg á la ti p ro g ra m o t szám o s ö n tö d é b e n  n ég y  
év en  k e re sz tü l a lk a lm a z tá k . A z e llen ő rzé s t e re d e tile g  
time-sharing'-iendszerben  do lgozó  n a g y  sz á m ító g é p re  
d o lg o z tá k  k i, de  a  p ro g ra m  m a g a  b á rm e ly  g é p e s íte t t  
ö n tö d é b e n  h a s z n á lh a tó .

A z e llen ő rzés a la p ja  a  m in d e n n a p i le g a lá b b  eg y  a lk a 
lo m m al v iz sg á lan d ó  k ö v e tk e z ő  tu la jd o n sá g o k :

1 . tö m ö r íth e tő sé g ,
2 . n e d v e s sé g ta r ta lo m , .
3. p ró b a te s ts ú ly ,
4. g á z á tb o c sá tó  képesség ,
5. n y e rs  n y o m ó sz ilá rd ság ,
6 . .h asad ó sz ilá rd ság ,
7. összes a g y a g ta r ta lo m .

A fe lso ro lt v iz sg á la to k  m ó d ja  és c é lja  a  k ö v e tk e z ő :

1. A  tö m ö r íth e tő sé g  m é r té k é t  a  h en g e res  p r ó b a te s t  
k ész ítésé re  szo lgáló  csőbe la z á n  b e rá z o t t  h o m o k k e v e ré k 
n ek  az  a  száza lék o s m ag assá g csö k k en ése  fe jezi k i, am e ly  
h á ro m  d ö n g ö lő ü té sse l v ag y  á l la n d ó  n y o m á ssa l v a ló  
tö m ö r íté s  k ö zb e n  lép  fel. A  tö m ö r íth e tő s é g e t fo ly a m a 
to s , gö rg ő s b eren d ezésse l is le h e t m é rn i.

H a  a  tö m ö r íth e tő sé g  tú l  n a g y , a  fo rm a  függő leges 
fa la i e g y e n e tle n  k em én y sé g ű ek  és ü reg e sek  le h e tn e k , 
h a  tú l  k icsi, a  fo rm a  m o rzso lék o n y , a  fém  k ö n n y e n  e l 
m ossa.

A tö m ö r íth e tő s é g e t a  k ev e rés i id ő  és az  a g y a g  k i 
ég ésén ek  m é rté k e  is b e fo ly áso lja . A tö m ö r íth e tő sé g  v iz s 
g á la tá n a k  e re d m én y é b ő l e z é r t  a  k e v e ré k  eg y e n le te sség é t, 
a  h o m o k e lő k ész íté s  m egfe lelő  m in ő ség é t, to v á b b á  — a  
n y e rs  n y o m ó sz ilá rd sá g  és a  m e tilé n k é k p ró b á v a l m e g h a 
t á ro z o t t  összes a g y a g ta r ta lo m  ism e re té b e n  — a  k ö tő 
k ép e s  a g y a g ta r ta lm a t  és a  k ev e rés i h a tá s fo k o t  le h e t 
m e g h a tá ro z n i.

2. A  n e d v e s s é g ta r ta lm a t s z á r ítá s sa l, g ra v im e tr iá s á n  
h a tá ro z z á k  m eg . A  v iz sg á la t é rz é k e n y  a  m in ta v é te lre , 
a  m in ta  n e d v e s s é g ta r ta lm á n a k  a  v iz sg á la t e lő t t  n e m  s z a 
b a d  v á lto z n ia . A  p o n to s s á g  fo k o zá sa  é rd e k é b e n  a  m in ta  
sú ly a  le g a lá b b  60 g  leg y en .

M in d en  sz á raz  a d a lé k  a n y a g n a k  m e g v a n  a  m a g a  s a já t  
n ed v esség ig én y e , e z t a  n e d v e ssé g e t a  h o m o k szem csék  
fe lü le té rő l s z ív ja  m a g á b a . A  so k szo r h a s z n á lt ,  p ó ru so s  
fe lü le tű v é  v á l t  h o m o k sz em csé k  is so k  v iz e t k ép esek  
a b sz o rb e á ln i. A  n e d v e s sé g ta r ta lo m  v á lto z á sa , azo n o s 
tö m ö r íth e tő sé g  e se té n , az  a d a lé k o k  m e n n y isé g é n e k  v ag y  
a  k e v e ré s  k ö rü lm é n y e in e k  v á l to z á s á t  je lz i.

3. A  s z a b v á n y o s  h o m o k v iz sg á la ti p r ó b a te s t  sú ly a  
a k k o r  je llem ző  a d a t ,  h a  a  p r ó b a te s t  m a g a ssá g a  6 0 + 0 ,2 5  
m m . A  v iz sg á la t e re d m é n y e  e lső so rb an  a  h o m o k  e g y e n 
le tesség é re  m u ta t  rá . A  p ró b a te s t  k ész íté sé re  p rec íz ió s , 
id ő n k é n t h i te le s í te t t  h ü v e ly t  h a s z n á ln a k . A  p r ó b a te s t  
s ú ly á n a k  csö k k en ése  az  o o lito so d á sn a k , v a g y is  a  h o m o k - 
szem csék  tú l  n a g y  h ő ig é n y b e v é te l m ia t t i  á ta la k u lá s á n a k  
a  je le , i ly e n k o r  a  re n d s z e r t  fris s  h o m o k k a l ke ll fe lú j íta n i .

4. A g á z á tb o c sá tó  k ép esség  v iz sg á la ta  az  e rre  szo lgáló  
k észü lé k k e l e g y sze rű  és g y o rs . A  g á z á tb o c sá tó  k ép esség  
n ö v ek e d ése  a  fo rm a  fe lla z u lá sá t je lz i, és a z t,  h o g y  n ő  a  
h o m o k rá sü lé s  és a  fé m p e n e trá c ió  veszé lye . A  g á z á t 
b o c sá tó  k ép esség  ro m lá sa  g áz h ó ly a g o sság , tű ly u k a c so s -  
ság , v a la m in t  h o m o k tá g u lá s ra  v is s z a v e z e th e tő  h ib á k  
v eszé ly ére  f ig y e lm e z te t.

5. Ä  n y e rs  n y o m ó sz ilá rd sá g  v iz sg á la ta  sz in té n  á l ta lá 
n o s  a  h o m o k  e llen ő rzéséb en . A n y o m ó sz ilá rd sá g  sok  
té n y e z ő tő l függ , a z o n b a n  eg y éb  v iz sg á la to k  e re d m é n y é 
v el ö ssz ev e tv e , seg ítség év e l a  k ö tő k é p e s  a g y a g  m e n n y i 
sége m e g á lla p íth a tó .

A  k ö tő k é p e s  a g y a g  az  az e g y e n é r té k ű  fris s  a g y a g 
m e n n y isé g , a m e ly n e k  fe lh a sz n á lá sá v a l azo n o s n y e rs  
n y o m ó -, ille tv e  n y író sz ilá rd sá g  é rh e tő  el. A  k ö tő k é p e s  
a g y a g n a k  eg y éb  tu la jd o n sá g o k  a la p já n  v a ló  m e g h a tá 
ro z á sá ra  tö b b  d ia g ra m  s z ü le te t t ,  a m e ly e k e t m á s-m ás  
k ev e rés i id ő v e l v e t te k  fel, e z é r t  az  e re d m é n y e k  k ö zlése 
k o r  m eg  k e ll a d n i a  h o m o k m in ta  k ev e rés i k ö rü lm é n y e it  
is. A  le g eg y sz e rű b b  m e g h a tá ro z á sh o z  a  n y o m ó sz ilá rd 
s á g o t és a  tö m ö r íth e tő s é g e t k e ll ism ern i.

G. A h a sa d ó sz ilá rd sá g  v iz sg á la ta  eg y sze rű  és m e g 
lep ő en  jó l r e p ro d u k á lh a tó .  L én y eg e , h o g y  a  p a lá s t já n  
fek v ő  h en g e res  p r ó b a te s te t  p á rh u z a m o s  s a jto ló la p o k  
k ö z ö t t  h a sa d á s ig  s a j to l já k .  A  p ró b a  tö ré s fe lü le te  a  h a 
g y o m á n y o s  sz a k ító sz ilá rd ság i v iz sg á la t p ró b á já n a k  tö 
ré s fe lü le té re  m erő leges , e z é r t  az  é r té k e lé s  jo b b  á t la g o t  
a d , e z en k ív ü l n e m  o ly a n  é rz é k e n y  a  v is sza ru g ó z ásra , a  
f in o m  fra k c ió , a  h o m o k c so m ó k  v a g y  frö c csv a scsep p ek  
je len lé té re .

7. A m e tilé n k é k p ró b á v a l az  összes a g y a g ta r ta lm a t ,  
v ag y is  a  k ö tő k é p e s  a g y a g  és a  k ié g e te t t  a g y a g  e g y ü t te s  
m e n n y isé g é t h a tá ro z z á k  m eg . A  k a p o t t  e re d m é n y b ő l 
— a  k ö tő k é p e s  a g y a g  m e n n y isé g é n e k  ism e re té b e n  — 
a  k ev e rés  h a tá so ss á g a , a  k ev e rés i te c h n o ló g ia  é r té k e lh e tő . 
A z összes a g y a g n a k  m in é l n a g y o b b  h á n y a d a  k ö tő k é p e s , 
a n n á l  h a tá s o s a b b  a  k e v e ré k  e lő k ész íté se . A z összes 
a g y a g  m e g h a tá ro z á s á t  a  b eé rk ező  a g y a g  eg y e n le te sség é 
n e k , az  a g y a g  (b e n to n it)  h ő tű rő  k ép esség én ek , a  fo r 
m á zó h o m o k  h ő ig é n y b e v é te l o k o z ta  e lh a sz n á ló d á sá n a k  
m eg íté lésé re  h a s z n á ljá k .

A fe n ti  h é t  a la p v iz sg á la t e legendő  a d a to t  sz o lg á lta t  a  
n a p i h o m o k e lle n ő rz ésh e z . E z e k e n  k ív ü l a z o n b a n  o ly a n  
v iz sg á la to k ra  is sz ü k ség  v a n , a m e ly e k k e l a  h o m o k  fe l 
h a sz n á lá s i tu la jd o n s á g a in a k  h o ssz ab b  id ő k ö z b en  b e k ö 
v e tk e z ő  v á l to z á s a i t ,  v a g y  a  je lle g ze tes  se le jtje len sé g ek  
fe llép ésén ek  g y a k o r ib b á  v á lá s á t  is  n y o m o n  le h e t k ö 
v e tn i.  A z ily e n  v iz sg á la to k a t á l ta lá b a n  e lég  h e te n k é n t 
eg y sze r e lvégezn i, a m e n n y ib e n  a  h o m o k te c h n o ló g iá b a n  
n in c sen e k  lén y eg es v á lto z á so k .

A h e te n k é n t  v ég zen d ő  h o m o k v iz sg á la to k  a  k ö v e t 
kezők  :

1. az é g h e tő k  m en n y iség én ek  m e g h a tá ro z á s a  982 °C-on,
2. az illó a n y a g o k  m e g h a tá ro z á s a  482 °C-on,
3. az  isz a p o lh a tó  a g y a g ta r ta lo m  m e g h a tá ro z á sa ,
4. az  isz a p o lt a g y a g b a n  levő  é g h e tő k  m e g h a tá ro z á sa .

A z ed d ig  fe lso ro lt v iz sg á la to k  a  m in im á lis  e llenőrzési 
p ro g ra m o t je le n tik . A  b eé rk ező  a n y a g o k  ellen ő rzésén  
k ív ü l az  id ő n k é n t fe llépő  se le j t  je len ség  m egelőzése, 
o k a in a k  t is z tá z á s a  cé ljá b ó l m ég  szám o s la b o ra tó r iu m i 
és te ch n o ló g ia i v iz sg á la to t le h e t végezn i. E z e k re  az 
ü ze m  le h e tő sé g e itő l fü g g ő en  k e rü l  sor.

A  v iz sg á la t e re d m é n y e in e k  ren d sz e re s  é r té k e lé se  leg 
a lá b b  o ly a n  fo n to s , m in t  a  v iz sg á la to k  re n d sz e re s  e lv ég 
zése. A  h é t ,  m in d e n n a p  e lv ég zen d ő  v iz sg á la t a la p já n  а  
fo rm á zó h o m o k  á l la p o ta  jó l je lle m ez h e tő , és ez ek re  k i le 
h e t  do lgozn i lo g ik a i d ia g ra m o k a t, am e ly e k b ő l az  é r té 
k e k  v á l to z á s á n a k  o k a ira  le h e t k ö v e tk e z te tn i.  N ag y o n  
fo n to s  a  v á lto z á so k  v á rh a tó  k ö v e tk e z m é n y e in e k  ism e 
re te . A z összefüggések  m e g h a tá ro z á s á ra  szám ító g ép p e l 
e lem z ik  a  se le j t  és a  tu la jd o n sá g je lle m z ő k  s ta t is z t ik a i  
a d a ta i t .  E z e k  a la p já n  m e g h a tá ro z h a tó k  az o k  a  h a t á r 
é r té k e k , a m e ly e k n e k  m e g k ö ze líté sek o r a  te ch n o ló g ián  
v á l to z ta tn i  kell.
Dietert, H . W ., Graham, A . L ., Schumacher, J . S.: T ran s . AFS 82 
(1974) :!29— 342. old.

Köszörűkorongok ellenőrzése vibrációs módszerrel

A k ö sz ö rű k o ro n g o k  re p e d ésé n ek  e llen ő rzésé re  az e d 
d ig i „ k ic se n g e té s”  h e ly e t t  e n n é l é rz é k e n y e b b  v ib rác ió s  
m ó d sz e r t d o lg o z ta k  k i. E z  a  v iz sg á la t m in d e n fa jta  k ö 
s z ö rű k o ro n g  e llenő rzésé re  a lk a lm a s , m íg  a  k o rá b b i m ó d 
sz e r  c sak  k e rá m ia k ö té sű  k o ro n g o k  e se té b en  v o lt h a s z 
n á lh a tó .

A  v iz sg á la tk o r  a  k ö sz ö rű k o ro n g o t p o n to sa n  v íz sz in 
te s e n  rö g z ít ik  a  v ib rá ló  a s z ta lra , m a jd  felső  fe lü le té t 
55 A F S -sze m cse fin o m sá g ú  k v a rc h o m o k k a l b eszó rják , 
és a  h o m o k o t le h e tő leg  eg y e n le te s  v a s ta g sá g ú  ré te g b e n  
e leg y e n g e tik . A  v ib rá to r  b e in d ítá s a  u tá n  a  re p e d é s  k ö r 
n y é k é rő l, e n n e k  e rő se b b  rezgése m ia t t ,  a  h o m o k sz e m 
c sék  e l tá v o lo d n a k , m iá lta l  a  re p e d é s  h e ly e  k ö n n y e n  fe l 
ism e rh e tő .

A z e l já rá s  é rz é k e n y e b b  és k ev é sb é  sz u b je k tív , m in t  a  
h a g y o m á n y o s  k icsengéses e llenőrzés.
Johnson, E. A .:  T ran s . AFS 82 (4874) 375— 377. old.

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 27. évfolyam 1976. 3. szám 67



Szakosztályi hírek

A B alassagyarm ati H ely i Csoport alakuló ü lése

S zak o sz tá ly u n k  é le té b e n  ö rö m te li e sem én y re  k e rü lt  
so r 1975. n o v em b er 21 -é n : hely i cso p o rt a la k u lt  B a la s 
sag y arm ato n .

A b a la s sa g y a rm a ti ö n tő  sz a k e m b e re k  m á r  k o rá b b a n  
is fe lv e te tté k , hogy  az  eg y esü le ti é le t v é rk e rin g é séb e  
a k tív a n  b e  k ív á n n a k  kap cso ló d n i. A B a la ssag y a rm a ti 
F ém ip a ri V á lla la t te rv e z e tt  fe jlesz tése , a  sz ak e m b erek  
sz ám á n ak  m egnövekedése , a  szak m ai és egyesü le ti 
eg y ü ttm ű k ö d é s  ir á n t i  v ág y  v égü l is o d a  v ez e ttek , hogy 
rö v id  e lőze tes tá rg y a lá so k  u tá n  — am ely e k en  V ass 
M iklós igazgató , Réti Béla, Torgyán Kálmán, Varga 
László és Tóth Tamás, ille tv e  sz ak o sz tá ly u n k  részérő l 
dr. Piljssy Lajos a le ln ö k  és Bakó Károly  szakosz tály i 
t i tk á r  v e tte k  ré sz t — m e g h a tá ro z h a ttu k  az a la k u ló  
ü lés id ő p o n tjá t, n a p ire n d jé t.

Az a la k u ló  ü lé s  e ln ö k ség éb en  Bakó Károly, az Ö n 
tödei S zak o sz tá ly  t i tk á ra ,  Hlavay Sándor, a  F é m ip a ri 
V á lla la t m ű szak i ig azg a tó ja , Solti Márton  k o re ln ö k  és 
a  he ly i eg y esü le ti tag ság  k ép v ise le té b en  Réti Béla  ta g 
tá r s u n k  fo g la lt h e ly e t. E lső k én t S o lti M á rto n  k öszön 
tö tte  az  a la k u ló  ü lé s  ré sz tv ev ő it (1. kép), a k ik  so ráb a n  
m e g je len te k  a  m o so n m ag y a ró v á ri, győri, csepeli, apci, 
d iósgyőri, a  K G Y V -ben  m ű k ö d ő  h e ly i c sopo rtok , az 
Ö n té sz e ttö r té n e ti és M úzeum i S zakcsoport, a  F ém ö n tő  
S zak cso p o rt, a  F IS Z E M U B I ta g ja i (2. kép).

A  m eg n y itó  u tá n  k e rü lt  so r H lav a y  S án d o r e lő a d á 
sá ra . K ö szö n tö tte  az a la k u ló  ü lé s  ré sz tv ev ő it V ass 
M ik lós ig azg a tó  és a  m a g a  n ev é b en  és egyben  b e je 
le n te tte , hogy  V ass M ik lós k ü lfö ld i ta r tó z k o d á sa  m ia tt  
n em  v e h e t ré sz t az a la k u ló  ü lésen .

H lav a y  S án d o r  e lő a d á sá b a n  a  k ö v e tk ez ő k e t m o n d ta :
„T isz te lt a la k u ló  ü lés, m e g h ív o tt v en d ég ein k !
E n g ed jék  m eg, hogy  az  ö n tö d e i  S zak o sz tá ly  hely i 

c s o p o rtjá n a k  a la k u ló  ü lé sé t ü d v özö ljem , és k ife jezzem  
a  v á l la la t  k o lle k tív á já n a k  k ö szö n e té t ezen  m e g tisz te l 
te té s  a lk a lm áb ó l.

F on tos k ö rü lm é n y n e k  ta r t ju k ,  hogy sze rén y  te v é 
k en y ség ü n k k e l a  jö v ő b en  sz e rv ez e tt fo rm á b a n  b e k a p 
c so ló d h a tu n k  a szak m ai é le tbe .

M e g íté lésü n k  sz e r in t a  közel k é t és fé l év tized es  te 
v ék en y ség ü n k  — és ezen  b e lü l az  ö n té sze t te rü le té n  
v a ló  15 éves m u n k á n k  — to v á b b i fe jlő d é sé t e lő  fog ja  
seg íten i a  szak o sz tá ly i é le tb e n  v a ló  je le n lé tü n k .

E bből az  a lk a lo m b ó l rö v id  á t te k in té s t  s z e re tn é k  a d 
ni, a  B a la ssa g y a rm a ti F é m ip a r i V á lla la t m ú lt já ró l,  je 
len érő l, jö v ő jé rő l — a  te lje sség  igénye  n é lk ü l.

A  m egye ip a rsz e rk e z e té t és fe jlő d é sé t hosszú  id ő re  
m e g h a tá ro z ta  a  S a lg ó ta r já n  k ö zp o n tú  n e h é z ip a ri te v é 
kenység. E b b en  a  sz e rk eze tb en  B a la ssa g y a rm a t ip a r 
m en tes  té rsé g n ek  m in ő sü lt.

A v á ro sb a n , az o rszá g b an  e lső k én t a la k u l m eg  a  k is 
ip a ro so k  á lta lá n o s  ip a rte s tü le te . M indezek  e lle n é re  
üzem i sz in tű  ip a r  a lig -a lig  a la k u lt  k i a  v á ro sb an .

A vállalat rövid története

A z  ö n á lló  k is ip a ro sság  v o lt az a  ré te g , m e ly re  a  fe l-  
sz ab a d u lá s  u tá n  — az ip a r  k ia la k ítá s a  sz em p o n tjáb ó l 
— sz ám ítan i le h e te tt.

Az egyén ileg  te v ék e n y k ed ő  k is ip a ro so k b ó l 1951 á p 
r ilis á b a n  a la k u lt  m eg  a  N ógrád  m egyei T a ta ro zó  és 
É p ítő  V á lla la t v e r tik á lis  üzem e, am ely  a  je len leg i v á l 
la la tn a k  u g y an  m ég  n em  a  te lje s  é r te le m b e n  v e t t  jo g 
e lőd je , de m ég is  csak  az őse. Ez a  v e r tik á lis  ü zem  a la 
k u lt  a z u tá n  k isv á lla la t tá , s 1953 o k tó b e ré rő l N ógrád  
m egyei É p ü le tsze re lő  V á lla la t n év e n  — a  m egyei t a 
n ács i r á n y í tá s a  a la t t  — m á r  lényegesen  nagyobb  ö n 
á lló ság g al do lgozo tt, m in t elődei.

A  v á l la la t  p ro f il ja  k ö zb en  b ő v ü lt és a  fa lu v illa m o -  
s ítá si m u n k á n  fe lü l m á r  ip a ri üzem i je lleggel á l l í 
to t ta  e lő  egyed ileg , ső t k is so ro z a tb a n  is  p l. az  á rb o c 
k ap cso ló k a t, a  k ü lönböző  s ík -, csúcs- és k e re s z tta r tó 
k a t, a  rácsos vaso sz lo p o k a t, a  fö ldelő  ru d a k a t  és a  ro 
v á tk o ló  fogókat. E m u n k á k  közben  e lő k ész íte tte  a k is 
fe szü ltség ű  tra n sz fo rm á to r-e lo sz tó sz e k ré n y e k  k is so ro 
z a tb a n  tö r té n ő  g y á r tá sá t is.

1. kép. Solti M árton korelnök m egnyitja  az 
alakuló ülést. A z elnökségben ü lnek: Bakó Károly, 

Hlavay Sándor és Réti Béla.

2. kép. A z alakuló ülés résztvevőinek  
egy csoportja

1961-ben k ez d e tt a  v á l la la t  fog la lk o zn i a  S oós-féle 
b a ro m fi-ö n e te tő  b e ren d ezés  so ro za tg y á rtá sáv a l, és a  la 
kosság  igényei a la p já n  a  p e tró leu m -g áz fő ző  k ia la k í tá 
sával.

U g y an eb b en  az  id ő b en  egy te lje se n  ú j te rm e lé s i ág 
k ia la k ítá s a  is m eg k ezd ő d ö tt az a lu m ín iu m -k o k illa ö n -  
té s m eg h o n o sítá sáv a l.

K özben  rö v id  ide ig  a  N ógrád  m egyei F ém tö m eg c ik k 
ip a ri V á lla la t e ln ev e zé s t v ise lte  a  v á lla la t  és az É p í 
té sügy i M in isz té r iu m tó l a  K o h ó - és G ép ip a ri M in isz 
té r iu m  sz ak fe lü g y e le te  a lá  k e rü lt .

A z országos já rm ű fe jle sz té s i p ro g ra m b a  v a ló  b e k a p 
cso lódás is ez id ő b e n  tö r té n t,  am i nag y  m é rté k b e n  se 
g íte tte  v á l la la tu n k  to v á b b i fe jle sz té s i e lk ép ze lé se it, i l 
le tv e  a n n a k  m e g v a ló s ítá sáb a n  d ö n tő  sz e rep e t já tsz o tt. 
A já rm ű fe jle sz té s i p ro g ra m  te t te  u g y an is  le h e tő v é  az 
ú j te lep h e ly  k ia la k ítá s á t,  és a  v á l la la tn a k  a  váro sb ó l 
tö r té n ő  k ite le p íté sé t. 1969 vég én  a  v á ro s  n y u g a ti ip a r 
te rü le té n  az  ú j ü ze m csarn o k o k , v a la m in t a  csatlakozó  
egyéb lé te s ítm é n y e k  m ű szak i á ta d á s á t-á tv é te lé t  s ik e 
re se n  b efe jez tü k .

1970-ben do lgozó ink  jó  m u n k á ja  rév é n  — és a  lé n y e 
gesen  jo b b  m u n k a k ö rü lm é n y e k  m egfe le lő  k ih a sz n á lá 
sá v a l — a  te rm e lé k en y sé g  1966-hoz v isz o n y ítv a  131%- 
k a l n ö v ek e d e tt, az  á t la g k e re se t u g y a n a k k o r  je len tő sen  
ja v u lt :  m e g h a la d ta  a  24 ezer F t/fő /év e t.
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1. táblázat

Je lle m ző
I .

ö té v es
te rv

1966 — 
— 1960

I I .
ö té v e s

te rv

I I I .
ö té v es
te rv

IV .
ö té v e s

te rv

T erm e lés  . . . 
L á n c in d e x  . .

18,0
1 0 0 ,0

58,4
324,0

245,8
213,0

464,5
189,0

823.0
177.0

1972-ben ú ja b b  lényeges v á lto zá s  tö r té n t:  a  M agyar 
A lu m ín iu m ip a ri T rö sz t á tv e tte  v á l la la tu n k a t  és ú j f e l 
a d a tk é n t  a lu m ín iu m  k é sz á ru  g y á r tá sá v a l, ille tv e  a 
k ö n n y ű sz e rk ez e te s  ép íté s i m ód  e lte r je sz té sé v e l b íz ta  
m eg.

1972-ben és 1973-ban is  k iv á ló  v á l la la t  sz in te n  te l je 
s í te ttü k  v a la m e n n y i m u ta tó n k a t, és k ü lö n ö se n  jó  e re d 
m é n y ek e t é r tü n k  el a  n y ere ség  és ezzel p á rh u z a m o sa n  
do lgozó ink  á tla g jö v e d e lm é n e k  n ö v e lésé b en  is.

A te rm e lé s  a la k u lá sa  a  n ép g azd aság i te rv id ő sz a k o k 
b an  (m illió  fo rin tb a n )  az 1. táblázatban  lá th a tó .

A v á l la la t  fo ly a m a tb a n  levő  á tsze rv ezése  — m ely e t 
n em csak  a  fe lü g y e le tb en  tö r té n ő  v á lto zás , de a  r e n d 
k ív ü l n a g y m é rté k ű  p ro filv á lto z á s  is in d o k o l —  e lő re 
lá th a tó a n  1976— 1977-ben hozza m eg  e re d m én y é t.

Szoros ö sszefüggésben  a  v á l la la t  á ta la k u lá sá v a l k e 
re ssü k  a  sz a k e m b e r-u tá n p ó tlá s  leh e tő ség e it, am e ly n e k  
m eg o ld ása  m a g á b a n  h o rd o zza  a  v á l la la t  jö v en d ő  s ik e 
r e i t  is.

Az 1974. év i á tm e n e ti  id ő szak  k iseb b -n a g y o b b  p ro b 
lé m á it le sz á m ítv a  a  v á l la la t  h e ly ze te  s ta b il és m ű k ö 
dése  k iegyensú lyozo tt.

V
A vállalat főbb gyártm ánycsaládjai és gyártm ányai 

Alum ínium -form aöntés :

K o k illá b a n  és h o m o k fo rm á b a n  k észü lő  ö n tv é n y ek e t 
g y á r tu n k  m á sfé l év tizede . Az ö n tv é n y ek  m inősége 
M SZ 3713—66, vag y  ese tleg  k ü lö n  k ív á n ság  sz e rin ti. A 
k ü lö n leg es  sz ilá rd sá g o t n e m e s íth e tő  ö tv ö ze tek k e l és s a 
já t  h ő k ezelésse l g a ra n tá lju k . A z ö n tv é n y e k e t t is z títá s  
és so rjáz ás  u tá n  sz á llítju k , de  m e g m u n k á lá s t is  v á l la 
lunk .

A g y á rtá sh o z  szükséges sze rszám o k  — a k á r  á l ta lu n k , 
a k á r  m á s  cég á l ta l  tö r té n ő  — e lk ész íté séh ez  a  szakm ai 
ta n á c sa d á s t készséggel v á lla lju k , és a  sze rszám o k  k a r 
b a n ta r tá s á ró l,  ja v ítá s á ró l is g o n doskodunk .

R övid  sz á llítá s i h a tá r id ő k e t  b iz to s ítu n k .

Főbb cikkeink:

S z ilu m in  fé k p o fá k  (k o m p le tt, sz e re lé s re  kész á l la p o t 
ban).

K ü lönböző  m é re tű  h u z a lo rsó k  (te lje s  m e g m u n k á lá s 
sal, igen  k én y es  fe lü le ti és m é re tig é n y ek k e l).

M ozgatókarok , b e té te k , tá rc sá k  stb .
V illam o s b e re n d e z é se k  a lk a tré s z e i:  v illam o s to k o zo tt 

sz ek rén y e k  (k o m p le tt sz e re lt á lla p o tb a n ), v illam o s 
csa tlakozók , á tv ite li b e re n d ezé sek  a lk a tré sz e i stb .

S z á m ító g é p -a lk a tré sz e k  : „A R IT M A ” p e r if é r ia -a lk a t 
részek , kü lö n b ö ző  szere lő - és a lap lap o k .

K ü lönböző  k e rtic sa p o k , pad lóösszefo lyó  stb.
L if ta lk a tré s z e k  és - ta r to z ék o k .
F in o m m e c h a n ik a i sz e re lv é n y ek  az ig é n y ek n e k  m eg 

fe le lő  k ik é sz íte ttség i fokon.

A lum ínium  készáruk:

Az a lu m ín iu m p ro g ra m  k e re té b e n  h eg esz te tt, szege 
cselt, p ré se lt és a  h e ly sz ín en  sze re lt, igen  kü lönböző  
te rü le te k e n  h a sz n á lh a tó  sze rk ez e te k e t, a lk a tré sz e k e t 
g y á rtu n k .

A  fe lh a sz n á lt  an y a g o k  m inősége — kem énység , sz i 
lá rd sá g , sz ín b ev o n a t, m é re t stb . — k ív á n sá g  sz e r in t á l 
l í th a tó  össze.

F őbb  c ik k c so p o rtja in k  közü l k ie m e ljü k  a  k ö v e tk ező 
k e t :

Z SU K  k is te h e rg é p k o c s i-p la tó  (kom ple tt).
R ak odó lapok , szá llító rek eszek , k isk o n tén e re k , v á lo 

gatódobozok , s z á ll ító ta r tá ly o k  stb.

Hungalu  p a n e lo k  (k o m p le tt ép ü le te k ), íves te tő k  
(12  m  fe sz táv o lság ra ), ab lak k itá m a sz tó k , c só n ak k ik ö tő  
és napozóstég , ö ltözőfü lkék .

S zere lő - és á ru h á z i lé tr á k  stb.
V illam os b ere n d ezé sek h e z  P A S Z -e lem ek  (P e rfo rá lt 
A lu m ín iu m  S zere lő lap ). Ez a  te rm é k ü n k  e g y é b k én t az 
1974. évi BN V  N IM -d íja s  te rm ék e . A P A SZ  ta r tó sz e r 
k ez e tek  jó l ille sz k ed n e k  a  k ö n n y ű sz erk ez e te s  ép ítési 
m ódhoz, u g y a n a k k o r  v á lto z ta tá s  n é lk ü l a lk a lm a z h a tó k  
a hag y o m án y o s é p ü le te k re  is. Ü j v ag y  fe lú j í tá s ra  k e 
rü lő  v illam o s b e re n d ezé sek  sz e re lé sek o r —  b á rm ily e n  
ép íté s i m ód  ese té b en  —  h ő k özpon tok , nyom ásfokozók  
v ag y  p in ce i v illam o s b e re n d ezé sek  szere léséh ez  is cé l 
s z e rű  és gazdaságos a  h a sz n á la tu k .

K ü lönböző  k isfeszü ltség ű  tra n sz fo rm á to r-e lo sz tó 
sz ek rén y e k  közel k é t év tized e  k észü ln e k  az üzem ben . 
A  v á l la la t  igyeksz ik  k ie lég íten i az e x tra ig é n y e k e t is. 
Az e lek tro m o s te lje s ítő k é p essé g  egyezik  az ac é llem ez 
bő l készü ltév e l, de  lén y eg esen  k iseb b  a  hely igénye . 
K o rró z ió á lló ság a  és n e m  u to lsó so rb a n  eg y sze rű  sz e re l 
h e tő sége  is e lő n y ére  szolgál.

A z acélszerkezetek  k özü l é rd e m es k ie m e ln i a  k ü lö n 
böző m é re tű  és fe lh a szn á lá s i te rü le tű  ac é llem ez k á b e l 
dobokat. E dd ig i sz á llítá s a in k  a  h az a i vev ő k ö n  k ív ü l k i 
é rd e m e lt s ik e r t  h o z ta k  v á l la la tu n k n a k  a  szocia lis ta  
(csehszlovák , lengyel, jugosz láv ) és a  tő k és (angol, 
o sz trák , N S Z K -beli, svá jc i, olasz) p iacokon.

A k ö n n y ű sz erk ez e te s  ép íté s i m ód  e lte r je sz té sé b en  
v á l la l t  sz e re p ü n k  fo ly tá n  kü lö n b ö ző  ip a r i  lé te s ítm é 
n yeken  v ég e z tü n k  és v ég zü n k  a lu m ín iu m b ó l k ü lső  és 
belső  b u rk o lá s t és té re lv á la sz tá s t, sz ig e te lt és szige- 
te le tle n  k iv ite lb e n .

M unkaerőhelyzet

A  v á l la la t  m u n k a e rő h e ly z e te  á l ta lá b a n  k ie g y en sú 
lyozott. A  szükséges lé tszám  b iz to s íto tt. K iseb b  zö k k e 
nő k  v o lta k  az e lm ú lt év ek  so rán  sz ak k é p ze tt dolgozók 
h iá n y a  m ia tt, a z o n b an  s ik e rü lt  s a já t  képzés és m e g fe 
lelő m inőség i cse rék  ú t já n  a  go n d o k o n  seg íten i. A v á l 
la la t  k ö zv e tlen  te rm e lő  m u n k á s lé tsz á m a  sz e r in t a  k ö 
v e tkező  k é p e t m u ta t ja :

S z ak m u n k ás  58,3%
B e ta n íto tt  m u n k á s  13,3%
S eg éd m u n k ás  28,4%

Je le n le g  fo ly a m a tb a n  v an  fe lső fo k ú  k ép z e ttség ű  és 
a h á rm a s  k ö v e te lm én y n e k  m eg fe le lő  ú j k ö zép sz in tű  
v eze tő g árd a  ö sszev á lo g a tása  a  v á l la la t  m e g n ö v ek e d e tt 
fe la d a ta in a k  k o rsz e rű  e l lá tá s á ra  és a  jö v e n d ő  észak 
m ag y aro rszág i a lu m ín iu m b á z is  k ia la k í tá s a  é rd e k éb en , 
eh h ez  k ü lső  k á d e re k  b e v o n á sá t is te rv ezzü k .

Hosszabb távú feladatok

A je len leg i te rm e lé s i sze rk eze t jó l á tg o n d o lt k o rsze 
rű s íté sé t f ig y e lem b e  véve, e lső so rb an  a r r a  k e ll tö re k e d 
n ü n k , hogy  o ly an  g y á r tm á n y o k  h o n o s ítá sá t v eg y ü k  szá 
m ításb a , am ely ek  az  ú j tech n o ló g iák  b ev eze té sév e l j á 
ró  k ö ltség e k e t e lv ise lik , s u g y a n a k k o r  b iz to s ítjá k  az e l 
v á r t  jö v ed elm ező ség e t is.

E lső re n d ű  fe la d a tu n k  — ú j a lu m ín iu m ö n tö d e  k ia la 
k ítá sa  ré v é n  — a  k ö n n y ű fém  ö n tv é n y e in k  v á la sz té k á 
n a k  bőv ítése . I t t  r a g a d n á m  m eg  a  le h e tő ség e t a r ra , 
hogy rö v id en  v is sza tek in tsek  az ö n tö d e  m ú lt já ra .

1959- b en  v e tő d ö tt fe l a  k ö n n y ű fém ö n tö d e  g o n d o la ta  
és a  v á lla la t  hozzá is fogo tt a  m eg v a ló s ításáh o z . T e r 
m észe tesen  a  „h ő sk o rn a k ” szám ító  id ő b en  eszk ö zh iá 
n y o k k a l küszködve, p r im it ív  k ö rü lm é n y e k  m e lle tt, s a 
já t  ép íté sű  o la jtü z e lé sű  k em en c ék k e l k ez d ő d ö tt a  p ró 
baüzem . Igen  nag y  seg ítség e t k a p tu n k  az  in d ítá sh o z  
Solti Mártontól, ak i m a  is f ig y e lem m el k ísé ri ö n tö d én k  
fejlődésé t.

1960- b a n  m á r  te rm e lé s i te rv ü n k b e n  sz e rep e lt az ö n t 
v én y g y á rtá s , e b b e n  az év b en  1400 eF t é r té k e t  r e a liz á l 
tu n k  (kb. 40 to n n á t) .

1 9 6 1 -  62-ben m á r  m e g k é tsze re z tü k  a  te rm e lé s t. G az 
daság i m eg fo n to láso k  a la p já n  k ik ész ítést, m e g m u n k á 
lá s t is v ég eztü n k . E rre  az id ő sz ak ra  es ik  a  k áb e lsa ru k , 
k áb e lsz o rító k  ö n tése  és szerelése , v a la m in t a  le v é lb e - 
dobók  ön tése , szerelése , po lírozása .
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A  m ű szak i s z ín v o n a la t te k in tv e  n em  b esz é lh e tü n k  
k o rsze rű sé g rő l — sa jn á la to s  m ód o n  m a  sem  b esz é lh e 
tü n k  — , é p p e n  csak  a  m in im á lis  te c h n ik a i és te c h n o 
lóg iai k ö rü lm é n y e k e t le h e te tt  b iz to s ítan i. E n n e k  e lle 
n é re  tö re t le n  k ed v v e l sz o rg a lm a z ta  a  v á l la la t  az ön - 
té sze t fe jle sz té sé t, és ez t a  sz em lé le te t a  m a i n ap ig  
m e g ta r to tta , ső t e rő s íte tte . A m o sto h a  k ö rü lm é n y e k re  
v a ló  te k in te t te l  az a la p ító k  é rd e m e  e lv i ta th a ta t la n  és 
d ö n tő  je len tő ség g e l b ír  a  v á l la la t  később i fe jlő d ésé re .

1963-ban a  te rü le t  és a  k em en ce  b ő v íté sé re  k e rü lt  
sor, m in teg y  2000 e F t é r té k b e n , és k ia la k u l t  a  sz e r 
szám g y ártás i, i lle tv e  k a rb a n ta r tá s i  m ag  is. E ttő l az 
idő tő l kezd v e  k ed v ező en  n ö v e k e d e tt a  te rm e lé s , m a jd  
a  70-es é v e k b en  az  eszk ö zh ián y o k  a  to v á b b i b ő v íté s  
g á t já t  je le n te tté k .

A  k o rá b b a n  je lz e tt  v á l la la ti  te lep h e ly v á lto zá s  az ö n 
tö d é t n em  é r in te tte , így  ez to v á b b ra  is  a  v á ro s  sz ív é 
b en  m a ra d t.

K ezd em én y ezések  tö r té n te k  az  ö n tö d e  átfogó  k o m p 
lex  fe jlesz tésé re . K é tirá n y ú  fe jle sz té s  lá tsz o tt re á l is 
n a k :

1. 1969-ben ta n u lm á n y te rv  k é sz ü lt a  K G M T I g o n d o 
z á sá b an  a  SZIM  kezd em én y ezésére  közös fe jle sz té sre , 
2000 t/é v  sz ü rk e sav -, 500 t/é v  a lu m ín iu m - és 30 t/é v  
p re c íz ió sö n tv é n y -k a p a c itá s  lé tre h o z á sá ra  az ú j te le p 
h e ly en , 66,3 m F t b e ru h á z á ssa l. A  m e g v a ló s ítá s  f in a n 
sz írozási n eh ézség ek  m ia t t  e lm a ra d t.

2. 1971-ben ta n u lm á n y te rv  k é sz ü lt a  K G Y V  g o n d o zá 
sá b an  s a já t  k ezd em én y ezésre  500 t/é v  a lu m ín iu m -h o -  
m okön tési, 1000 t/é v  a lu m ín iu m -k o k illa ö n té s i és 5000 
t/é v  a lu m ín iu m tö m b ö s ítő  k a p a c itá s  lé tre h o z á sá ra , 
102,055 m F t b e ru h á z á ssa l. M eg v a ló sítása  a  fo rm a ö n té -  
szet v o n a tk o z á sá b a n  le h e tség esn ek  lá tsz ik  a  k ö vetkező  
te rv id ő sza k b an .

M a a  k ö n n y ű fém ö n tö d én k  k a p a c itá s a  360 t/év . Az 
1975-ben in d u lt  re k o n s tru k c ió v a l (11,7 m F t r á fo rd í tá s 
sal) 1977-re 700 t/é v  k a p a c itá s  é p ü l k i. E zt a  k a p a c i 
tá s t to v á b b  b ő v ítjü k  1000— 1200 to n n á s  n ag y ság ren d ig .

A  k ie m e lt ö n té sze ti fe jle sz té s  m e lle tt  to v á b b i f e la d a 
tu n k  az  a lu m ín iu m k é sz á ru -g y á rtá s  fe jle sz té se  és a  v i l 
lam o s szere lési an y a g o k  c so p o rtjá b a  ta r to z ó  P A S Z - 
e lem ek  tö m e g g y á r tá sá n a k  előkész ítése .

A lap v e tő  cé lu n k  o b je k tu m a in k  és fe lsz e re lé sü n k  to 
v áb b i ö sszeh an g o lása  o ly  m ódon, hogy  m in é l k o n v e r-  
tá lh a tó b b  k a p a c itá so k k a l ren d e lk ezzü n k .

E m u n k á k  so rá n  első  lé p ésb e n  a  je len leg i te lep h e ly  
k o m p le ttíro z á sa  és te lje se n  egységessé té te le  a  fő cé 
lu n k .

A h a rm a d ik  c sa rn o k  fe lép íté se , m a jd  a  közbeeső  té r  
— az előzőhöz h aso n ló  — lefedése , és ezzel kb. 15 ezer 
m 2 egybefüggő  te rü le t  lé tre h o z á sa  le h e tő ség e t te re m t 
b á rm ily e n  g y á r tá s i tech n o ló g ia  a lk a lm a z á sá ra .

Egy ú j, kb. 1200 to n n á s  a lu m ín iu m ö n tö d e  fe lé p íté se  
p ro b lé m á in k a t lé n y eg esen  c sö k k en ti m a jd , e g y ú tta l a 
m e g n ö v ek e d e tt ig é n y ek  k ie lég íté sé t is  m eg o ld ja .

Az ip a rv á g á n y  m eg ép ítése  a  s z á ll ítá s t lén y eg esen  j a 
v íta n á , u g y a n a k k o r  leh e tő ség e t te re m te n e  a  p ro filb ő 
v íté s re  is.

A gép esítés  to v á b b fo ly ta tá sa  az a lu m ín iu m k é sz á ru -  
g y á rtá s  fo g a d á sá ra  fe lté tle n ü l k ív á n a to s  és e lő re lá tó  
lé p ésn e k  lá tsz ik .

A v á l la la t  to v á b b fe jle sz té sé t b iz to sító  te rü le ti  b ő v í 
té s e lő te rv e in e k  e lk ész íté se  és e n n e k  fü g g v én y éb en  a 
to v áb b i szükséges lé p ése k  m eg té te le , am e ly  a  k ö v e tk e 
ző ö téves te rv ü n k  a la p ja i t  te re m ti m eg, sz in té n  köze 
leb b i f e la d a ta in k  közé ta rto z ik .

E fe la d a to k  te lje s íté sé v e l a  v á l la la t  e l k ív á n ja  é rn i, 
hogy — m in t az  a lu m ín iu m ip a r  egy ik  ú j b áz isa  — j a 
v u ló  tev ék en y ség év e l eg y re  jo b b a n  k ie lég ítse  a  h aza i 
és ex p o r tig é n y e k e t.”

Az e lő a d á s t k ö v e tő en  Solti M á rto n  m egköszön te  
H lav ay  S á n d o rn a k  ta r ta lm a s  összefog la ló já t. E lm o n d 
ta , hogy rég ó ta  ism eri a  F é m ip a ri V á lla la t fe jlő d é sé 
nek, fe jle sz té sé n ek  g o n d ja it, a  V á lla la t b ö lc ső jén é l is 
je le n  vo lt. S o lti M á rto n  m eleg  s z e re te tte l szó lt a  V á l 
la la t do lgozóiró l, veze tő irő l, és sok  s ik e r t  k ív á n t a  to 
v áb b i m u n k á ju k h o z .

B akó  K á ro ly  az O rszágos M ag y ar B á n y ász a ti és K o 
h á sza ti E gyesü let, azon  b é lü l az Ö n tö d ei S zakosz tá ly  
tö r té n e té t,  szerv ezeti fe lép íté sé t, c é lja it, nem ze tközi 
k a p c so la ta it ism erte tte .

Az e lh a n g z o tt k é t e lő ad ásh o z  szám os je len lev ő  szólt 
hozzá. Jó k ív á n sá g a it  fe je z te  k i Ernőd Gyula, a  F é m 
ön tő  S zak cso p o rt e lnöke, Ferencz István, a  M oson 
m a g y a ró v á ri H ely i C soport t i tk á r a ,  Győrök György, a 
C sepeli H ely i C so p o rt ta g ja , Ládái Balázs, az  Ö n tésze t-  
tö r té n e ti  és M ú zeu m i S zak cso p o rt t i tk á r a  és V itézy  Ta 
m ás , a  F IS Z E M U B I ta g ja .

A h o zzászó lá so k a t k ö v e tő en  B ak ó  K á ro ly  az Ö n tö 
dei S zak o sz tá ly  vezetősége n ev é b en  a  B a la ssa g y a rm a ti 
H ely i C soport v eze tésé re , i r á n y í tá s á ra  a  k ö v e tk ező  ta g 
tá r s a in k a t  k é r te  fe l:

E ln ö k : Vass M iklós igazgató .
T itk á r :  Réti Béla.
V ezetőségi ta g o k : Szádóczky Ferencné (gazd. felelős), 
Torgyár Kálm án  (F ISZ E M U B I-összekö tő ), V arg a  
László, Tóth Tamás.

M u n k á ju k h o z  sok  s ik e rt, jó  sz e ren c sé t k ív á n t.

A hely i cso p o rt vezetősége n ev é b en  R é ti B é la  t i tk á r  
k öszön te  m eg  sz ak o sz tá ly u n k n a k  a  m e g b íza tá s t. E l 
m o n d ta , hogy  a  h e ly i c so p o rtn a k  a  szak o sz tá ly i é le tb e  
v a ló  a k tív  b ek a p cso ló d ása  seg íten i fo g ja  a  s z a k m a i 
eg y esü le ti é le t k ia la k u lá sá t és fe jlő d ésé t.

S o lti M á rto n  zá ró sz a v á b a n  k ö szö n e té t m o n d o tt 
m in d azo k n ak , a k ik  az e lőkész ítő  m u n k á b a n  ré sz t v e t 
tek . B ízik  ben n e , h ogy  a  h e ly i cso p o rt ta g ja i b e ille sz 
k ed n e k  e g y e sü le tü n k  é le tébe , és így  ö n tő ip a ru n k  h asz 
n á r a  f e j t ik  k i tev ék en y ség ü k e t.

A z a la k u ló  ü n n ep ség  az Ip o ly  S zá lló b an  ta r to t t  b a n 
k e t te l  zá ru lt.

Bakó Károly

A C sepeli H ely i Csoport k lubnapja

A z Ö n tödei S zak o sz tá ly  C sepeli C so p o rtja  1975. d e 
cem b er 3 -án  k lu b n a p o t re n d e z e tt, m e ly e n  Győrök 
György, a  M e ta llu rg ia i C so p o rt v eze tő je  ta r to t t  e lő 
a d á s t „C É L - és S i-g y o rsm e g h a tá ro zó  m ű sz e r  a lk a lm a 
zása  a  C sepeli V as- és A cé lö n tö d é k b en ” cím m el.

A z ö n tv é n y ek k e l szem b en  a  fe lh a szn á ló  ip a rá g a k  
egyre  fokozódó k ö v e te lm én y e k e t tá m a sz ta n a k , m e ly ek  
szü k ség szerű en  ig é n y lik  az  e llen ő rző  m ó d sz e rek  tö k é 
le te s íté sé t. A  cél o ly a n  m in ő s ítő  e l já rá s o k  k ido lgozása, 
am e ly e k  le h e tő v é  teszik , hogy  az  ö n tö ttv a s  tu la jd o n 
s á g a it m ég  a  fo rm á b a  v a ló  ön tés  e lő tt e llen ő rizzék , és 
a szükséges m ó d o sítá so k a t v é g re h a jts á k . A z ö n tö ttv a -  
S'at fo lyékony  á l la p o tb a n  je lle m ző  tu la jd o n sá g o k : a  v e 
gyi összeté te l, a  h ő m é rsé k le t és a  c s íra á llap o t. A  te r 
m ik u s  an a líz isse l a  C ÉL k a rb o n e g y e n é rté k , a  te rm o - 
e lek tro m o sság  e lv én e k  fe lh a sz n á lá sá v a l a  S i- ta r ta lo m  
h a tá ro z h a tó  m eg. A  C sepeli V as- és A cé lö n tö d ék  a  
M ű sz e rip a ri K u ta tó in té z e tte l  e g y ü tt k ísé r le te k e t fo ly 
ta t  C E L -m érő m ű szer és S i-g y o rsm e g h a tá ro zó  k észü lék  
k id o lg o z ásá ra  és ü ze m e k b en  tö r té n ő  a lk a lm a z á sá ra .

Az e lő ad ás első  ré sz éb e n  G y ő rö k  G y örgy  a  k é t 
m ű szer e lv i m ű k ö d é sé t ism e rte t te , k ité rv e  az ezekkel 
összefüggő e lm é le ti k é rd é se k re  is. A  C É L  m érések o r, 
a  le h ű lé s i g ö rb én  a  k ris tá ly o so d á s  k ö v e tk ez téb e n  fe l 
lépő  tö ré sp o n to k a t fe lh a sz n á lv a , a  C-, S i-  és P - ta r ta -  
lom  eg y ü ttes  h a tá s a  m e g h a tá ro z h a tó . A  te rm o e le k tro -  
m os S i-g y o rsm e g h a tá ro zó  a  v asb ó l v e t t  p ró b a  fe lh a sz 
n á lá sá v a l igen  rö v id  id ő  (3— 4 perc) a la t t  p o n to s S i-é r-  
té k e t szo lgá lta t.

A  to v á b b ia k b a n  az  e lőadó  a  k é t m ű sz e r  eg y ü tte s  a l 
k a lm a z á sá n a k  m ó d já t, e lő n y e it ism e rte tte . A  k ís é r le t 
so ro za t je len leg i s tá d iu m á b a n  k ü lönböző  v asö ssze té te 
le k  m e lle tt  a  k é t  m ű sz e r  h ite le s íté se  fo ly ik . A  k ö v e t 
kező  lépés az ö n tö d é k b en  tö r té n ő  a lk a lm a z á s  fe lté te 
le in e k  b iz to s ítá sa , és az e l já rá s o k  bev eze té se  a  m in 
d en n a p o s  te rm elésb e .

Az e lő ad á s t k ö v ető  v itá b a n  a  ré sz tv ev ő k  e lső so rb an  
a  m ű sz e rek  g y a k o rla ti h a s z n á la tá v a l k ap c so la to s  k é r 
d ések e t te t te k  fel.

Szabó Zsolt

V ezetőségi ü lé s  a  V A S K U T -b an

Az Ö n tö d ei S zak o sz tá ly  1975. o k tó b e r  16-án  a  V as 
ip a r i  K u ta tó  In té z e tb e n  ta r to t ta  so ron  k ö vetkező  v eze 
tőségi ü lésé t. Az é r te k e z le t e lő tt az  In té z e t Ö n tödei 
O sz tá ly á n ak  és F é m ta n i O sz tá ly á n ak  m e g tek in té sé re  
k e rü lt  sor, ah o l a  k u ta tó k  is m e r te t té k  a  je len leg  folyó
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tu d o m án y o s  és ip a r i  je lle g ű  k ísé rle te k e t, a  b e re n d e z é 
sek  és m ű sz e rek  m ű k ö d é sé t s azo k  fe lh a sz n á lá s i te rü 
le té t.

A  vezetőség i ü lé s  n a p ire n d jé n  az a lá b b ia k  sz e re p e l 
te k :
1. A z Ö n tö d ei S zak o sz tá ly  1975. II. fé lé v i m u n k á ja .
2. Az Öntöde szerk esz tő  b iz o ttsá g á n a k  beszám oló ja .
3. T á jé k o z ta tó  az 1978-ban B u d a p e s te n  ren d e zen d ő  45.

N em zetközi Ö n tő k o n g resszu sró l.
4. A z E g y esü le t a k tu á lis  fe la d a ta i, p ro b lém á i, b e je le n 

té sek .
Dr. Vörös Árpád  e ln ö k  m e g n y itó ja  u tá n  a  ré sz tv e 

v ő k  m e g em lék e z te k  Hargittay Sándor oki. k o h ó m é r 
n ök rő l, a k in e k  e lh u n y té t n ag y  m e g re n d ü lé sse l v e tté k  
tu d o m ásu l.

E zu tán  az első  n a p ire n d i p o n to t Bakó Károly sz ak 
o sz tá ly i t i tk á r  fo g la l ta  össze.

A z 1975. f e b ru á r  4 -én  ta r to t t  v ezető ség i ü lé sen  e lfo 
g a d o tt m u n k a te rv  a la p já n  az év  m á so d ik  fe lé b e n  sz ak 
o sz tá ly u n k  ta g ság a  igen  sok féle  és je len tő s  te v é k e n y 
séget f e j te t t  ki.

A  szakm ai rendezvények  k özü l az a lá b b i je len tő seb b  
e sem é n y ek re  k e rü lt  so r:

S z e p te m b e r  25-én  az E K M A N  cég in fo rm ác ió s  e lő 
a d á sa it  a  C sepeli H ely i C soport sze rv ezéséb en  h a l lh a t 
tu k  a  G u ttm a n -fé le  ö n tv é n y tisz tító  b e ren d ezések rő l.

A  G é p ip a r i T ech n o ló g ia i In té z e t TEC H N O S ’75 n a p 
ja i r a  sz ep te m b er 1— 4. k ö zö tt k e rü lt  sor.

O k tó b er e le jé n  M o so n m ag y aró v á ro n  a  M O FÉ M  ju 
b ile u m a  a lk a lm á b ó l e lő ad á sso ro za t v o lt h e ly i c so p o r 
tu n k  és a  G T E  közös szervezésében .

O k tó b er 16-án az ö n tö d e i  V á lla la tn á l a  K n o rr  cég 
ta r to t t  e lő a d á s t a  p n e u m a tik u s  szá llítá s ró l.

M unkabizottságaink  — ahogy  az a  fe n tie k b ő l is k i 
tű n ik  — ren d sz e re s , é r té k e s  m u n k á t végeztek .

A z O ktatási M unkabizottság  á l ta l  sze rv eze tt, az 
N M E K o h ó m érn ö k i és d u n a ú jv á ro s i K o h ó - és F é m ip a 
r i  F ő isk o la i K a rá ra  e lőkész ítő  ta n fo ly a m o k  e re d m é 
n y e k é n t a  rész tv ev ő  f ia ta lo k  70% -a te t t  s ik e re s  fe lv é 
te li v izsgát.

A  Nyomásos ö n tő  M unkabizottság  sz ep te m b er 22— 
27. k ö zö tt ta n u lm á n y u ta t  sz e rv ez e tt a  cseh sz lo v ák ia i 
V IH O R L A T  g y árb a , a h o l nyom ásos ö n tő g ép ek  g y á r tá 
sá v a l és k o rsz e rű  ö n tö d év e l ism e rk e d h e tte k  m eg. E zen 
k ív ü l e lk ez d ték  so ro n  köv etk ező  k o n fe re n c iá ju k  sz e r 
vezését, a m e ly n e k  sz ín h e ly éü l V eszp rém e t v á la sz to ttá k .

A  Szótárbizottság  m e g á lla p o d o tt az A k ad é m ia i K i 
adóva l, és így az ö tn y e lv ű , 2500—3000 cím szóbó l á lló  
ö n té sze ti s z a k s z ó tá r 1 a  45. N em zetközi ö n tő k o n g re sz -  
sz u sra  m eg je len ik .

A z Ö ntészettörténeti és M úzeum i Szakcsoport öntö 
dei p a n te o n  és sk a n ze n  k ia la k í tá s á t  k ez d te  e l az ö n 
tödei M ú zeu m  te rü le té n , a m it 1978-ra s z e re tn é n e k  b e 
fe jezn i.

A  Közgazdasági M unkabizottság  d r. T re th o n  F e re n c  
p é n z ü g y m in isz te r-h e ly e tte s  ré sz é re  az  ú j k özgazdaság i 
szabá lyozók  k ia la k í tá s á n a k  k é rd é se iv e l fog lalkozik .

A z ö n töde i Szaknaptár  k é z ira ta  e lk észü lt, de  n y o m 
dai k a p a c itá s  h iá n y á b a n  csak  1977-ben je le n ik  m eg.

A f ia ta l  sz a k e m b e re k  ö sszefogásá t és eg y esü le ti 
u tá n p ó tlá su n k  k in e v e lé sé t a  F IS Z E M U B I fo ly ta tja  to 
vább . A  k ü lfö ld i ta n u lm á n y u ta k  szervezése  im m á r  h a 
g y o m á n n y á  v á l t ;  ez é v b e n  jú n iu s  29. és jú liu s  6 . k ö 
zö tt az  N D K -b an  te t te k  szak m ai k ö ru ta t .  M űszak i a n -  
k é to k a t is  ren d e zn ek , ah o l f ia ta l  sz a k e m b e re k  szám o l 
n a k  b e  m u n k á ju k ró l,  e re d m én y e ik rő l.

S z ak o sz tá ly u n k  egy  ú j m u n k a b iz o ttsá g g a l gazd ag o 
d o tt:  15 sz ak e m b er ré sz v é te lé v e l m e g a la k u lt  az  Ö nkö 
tő K everékek M unkabizottsága, m e ly n e k  e ln ö k e  Szen 
de György, t i tk á r a  dr. Kovács Tibor le tt. J ú liu s i ü lé 
sü n k ö n  tö b b  e lő ad ás és az L K M  acé l-  és v a sö n tö d é jé 
n ek  m e g tek in té se  szerep e lt.

H elyi csoportjaink  is a k tív  a la k ító i szak o sz tá ly i é le 
tü n k n e k . A z O M B K E  e lnöksége  fe lm é ré s t végzett, 
am e ly b e n  az  E gyesü le t v id é k i c so p o rtja in a k  te v é k e n y 
ségével fog lalkozik . A  M T E SZ  tö b b i tá rse g y esü le té v e l 
szem ben  — ah o l az üzem i, he ly i cso p o rto k  sz ám á n ak  
nö v elése  a  f e la d a t — az  O M B K E a b b a n  a  kedvező  
h e ly ze tb en  v an , hogy  he ly i c so p o rtja in a k  tú ln y o m ó  
többsége  ü zem i c so p o rtn a k  is te k in th e tő . S zak o sz tá 
ly u n k  h e ly i c so p o rtja i is egy -egy  v á l la la t  ön tő  sz ak 

em b ere ib ő l a la k u lta k  ki. Ez n em csa k  az E gyesü let, de 
a  v á lla la to k  gazd aság i veze tése  s z á m á ra  is ig en  e lő 
nyös, m e r t  így leh e tő ség  v a n  sz e rv e z e tt — de n e m  „h i 
v a ta lo s” — k e re te k  közö tt, az  ö n te v ék e n y ség re  a la p o z 
v a  az  üzem i p ro b lé m á k  ism e rte té sé re , m e g o ld ására .

Az e lnökség  m in d e n  szak o sz tá ly  tev ék e n y ség é t m eg 
v izsg álta , s fe lh ív ta  f ig y e lm ü k e t a z o k ra  a  fe la d a to k ra , 
m e ly ek re  a  jö v ő b en  nag y o b b  g o n d o t k e ll fo rd íta n i.  Az 
Ö n tö d ei S zak o sz tá ly n ak  a  v id é k i c so p o rto k k a l g y ak 
r a b b a n  k e ll fo g la lk o zn ia , a  S zak o sz tá ly  veze tőségének  
é v e n te  egyszer a  g y á ra k a t m eg  k e ll lá to g a tn ia , és a 
v eze tő k k e l el k e ll b eszé lg e tn ie  a  cso p o rt m u n k á já ró l,  
e lv á rá sa iró l. íg y  a  cso p o rt m u n k á ja  is  n ag y o b b  e lism e 
ré s t k a p n a , és a  g azdaság i v eze tő k  is jo b b a n  ig é n y e l 
n ék  a  tev ék en y ség e t. A  S zak o sz tá ly  fe la d a ta in a k  v ég 
r e h a jtá s á h o z  b á tra b b a n  k é r je  a  v id ék i cso p o rto k  v e 
ze tő inek , sz a k fu n k c io n á riu sa in a k  seg ítségét, kü lfö ld i 
u ta z á so k ra  ped ig  nag y o b b  sz ám b a n  k ü ld jé k  a  v idék i 
cso p o rto k  ta g ja i t.  E zek e t az é sz re v é te le k e t v eze tő sé 
g ü n k  tu d o m á su l v e tte , s jö v ő b en i m u n k á n k b a n  ig y ek 
szü n k  m eg v a ló s ítan i.

R e m é ljü k , h ogy  a  B a la ssa g y a rm a ti F é m ip a r i V á lla 
la tn á l n o v em b erb en  m e g a la k u ló  ú j he ly i c so p o rtu n k  
n em csa k  m enny iség ileg , de  m inőség ileg  is  em e li a  v i 
d ék i m u n k á n k  sz ín v o n a lá t. M ásik  jó  h ír ,  hogy  P é 
c se tt is  m e g a la k u lt a  G T E  k e re te in  b e lü l egy  ön töde i 
szakcsoport, m e ly  az  ö .  V. M ohácsi V asö n tö d é je  és 
P écs ön tő  sz a k e m b e re it g y ű jti össze.

A  2. n a p ire n d i p o n t é r te lm é b e n  az Öntöde sze rk esz 
tő  b iz o ttsá g á n a k  m u n k á já ró l Kovács László, a  la p  m á- 
so d szerk esz tő je  szám o lt be. E lm o n d ta , hogy  1975-ben 
ü n n e p e ltü k  az Öntöde 25 éves ju b ile u m á t. E bbő l az a l 
k a lo m b ó l egy szerk esz tő ség i cikk , az o k tó b e ri ju b ile u 
m i sz ám b a n  p ed ig  dr. Pilissy Lajos to lláb ó l egy  á tfo 
gó ism erte tő -e lem ző  c ik k  je le n t  m eg, m e ly  a  la p  tö r 
té n e té v e l, sz e rk esz tő iv e l és szerző ive l, v a la m in t t a r t a l 
m á v a l fog la lkozo tt. U g y an csak  a  ju b ile u m  a lk a lm á b ó l 
je le n t m eg  k é t ta llózó  cikk , m e ly  a  B á n y ász a ti és K o 
h á sza ti L ap o k  k é t rég i év fo ly am áb ó l az ö n té sze ti v o 
n a tk o zá sú  k ö z lem é n y ek e t g y ű jtö t te  össze.

A z 1975-ös év fo ly am  c ik k e in e k  te m a tik á ja  v á lto z a 
tos vo lt. ö rv e n d e te s , hogy a  c ik k e k n e k  m in teg y  fe lé t 
üzem i sz a k e m b e re k  (részben  m in t tá rssze rző k ) ír tá k . 
Ü j ro v a t  in d u lt ,  a  F o ly ó ira tszem le , m e ly b en  k ü lfö ld i 
p u b lik á c ió k  tö m ö ritv én y e i o lv ash a tó k . N ő tt az  eg y e te 
m i h íre k  és az  ön tö d e i m ú zeu m i k ö z lem én y ek  szám a. 
A S zak o sz tá ly  é le té rő l a la p  re n d sz e re se n  beszám ol, de 
egyes m u n k a b iz o ttsá g o k  és h e ly i cso p o rto k  r i tk á n  h a l 
la tn a k  m a g u k ró l. 1975-ben nég y  cé lszám  je le n t  m eg 
(VI. S o p ro n i T em p erö n té s i és M in tak é sz íté s i N apok, 
III . O rszágos N yom ásos ö n tő k o n fe re n c ia , V III. ö n tő 
n ap o k , ju b ile u m i szám ).

A  la p  ta r ta lm i  s z ín v o n a lá t s ik e rü lt  m eg ő rizn i. A 
sze rk esz tő k  és le k to ro k  n ag y  sú ly t f e k te tn e k  a  m ű sz a 
k i n y e lv  sz a b a to ssá g á ra  és a  h e ly es  s tí lu s ra . 1975. j a 
n u á r já tó l a  la p  az ú j S I-m é r té k re n d sz e r t h a sz n á lja .

A  sz ín v o n a l to v á b b i n ö v e lésé n ek  e lő fe lté te le , hogy 
elegendő  c ik k  á l ljo n  ren d e lk ez ésre . S a jn o s  je len leg  
szom orú  a  k é p : az  u tó b b i h á ro m  h ó n a p b a n  m indössze 
egy közlésre  a lk a lm a s  c ik k  é rk e z e tt  a  szerkesz tőségbe. 
Az á lla n d ó  c ik k h iá n y t csak  a  ren d e zv én y e k , k o n fe re n 
c iák  e lő a d á sa in a k  fe lh a sz n á lá sá v a l le h e t e llensú lyozn i. 
(A h az a i c ik k e k n e k  m in teg y  fe lé t ezek  te sz ik  ki.) N ö 
ve ln i k e llen e  a  h aza i, ü zem i h ír e k  szám á t, h isz en  szak 
la p u n k n a k  az is fe la d a ta , hogy  a  fo n to sab b  m ű szak i 
esem én y ek e t az  u tó k o r  ré sz é re  rögzítse . H ián y z ik  a 
sz ab a d a lm i ro v a t  is, e n n e k  b e in d ítá sa  fo ly a m a tb a n  
van . A z u tó b b i é v e k b en  te lje se n  e lh a lt  a  v ita sze llem , 
hozzászó lások  n em  érk ezn ek .

A z Öntöde év e k  ó ta  m in teg y  k é th ó n a p o s  k ésésse l j e 
le n ik  m eg, ez n e m  a  sze rk esz tő ség  h ib á ja . íg é re te t  k a p 
tu n k , hogy ja v u ln i fog a  helyze t.

A  szerk esz tő  b iz o ttsá g  leg fo n to sab b  fe la d a ta i a  kö 
v e tk ező k b en  k ö rv o n a la z h a tó k :

1. A cikkh 'iány  csökken tése . A szerzők  a k tiv iz á lá sá ra , 
ú j szerzők  k e re sé sé re  a lk a lm a s  le h e t egy  m egfe le lően  
k iír t  p á ly áza t.

2. A z ü zem ek  és a  he ly i cso p o rto k  „ á lla n d ó  tu d ó s í 
tó in a k ” m egszervezése. E b b en  n ag y  seg ítség e t n y ú jth a t  
a  F ISZ E M U B I.

E zek n ek  a  f e la d a to k n a k  a  m eg v a ló s ításáh o z , az  Ö n 
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tödé sz ín v o n a lá n a k  to v á b b i növeléséhez, a  vezetőség  és 
az egész tag ság  seg ítség é t k é rjü k .

D r. V örös Á rp á d  m egköszön te  a  b eszám o ló t és fe l 
h ív ta  a  ta g o k a t, szo rg a lm azzák  a  c ik k írá s t és lé p je n e k  
a  szerző k  so ráb a . A  sz ak la p  tev ék en y ség e  része  a 
S zak o sz tá ly  m u n k á já n a k , e z é r t k é ri, hogy  m in d e n , az 
ö n tő sz ak m át é r in tő  e red m én y , esem én y  k e rü ljö n  az 
Ö n tödébe , hogy  az a  k ró n ik á s  sz e rep é t is  m e g v a ló s ít 
h assa .

A  beszám olóhoz Szy Géza, Dr. Macher Frigyes, 
Nagyzsadányi Endre, Szende György és Dudás Gyula  
szó ltak  hozzá, m a jd  K ovács L ász ló  v á la sz o lt a  fe l te t t  
k é rd ések re .

E z u tá n  a  3. n a p ire n d i 'p o n t é r te lm é b e n  dr. Vörös Á r 
pád  a d o tt  b ő v eb b  tá jé k o z ta tó t az 1978-ban B u d a p esten  
m e g re n d ez en d ő  45. N em zetközi öntőkongresszusról. A 
k o n g resszu s a  n em ze tk ö zi a lap sz ab á ly o k  é r te lm é b e n  
k e rü l m eg ren d ezésre . A  so k ré tű  m u n k á t egy szű k eb b  
k ö rű  S zervező  B izo ttság  ir á n y í tja ,  m e ly n ek  e ln ö k e  
dr. Vörös Árpád, t i tk á r a  Bakó Károly  és Benyovszky  
Móric. A  szervezést, a  te c h n ik a i e lő k ész íté st d r. Kovács 
Tibor és Szende György, az u ta z á s i iro d á k k a l leb o n y o 
líta n d ó  p ro g ra m o k  szervezési és k o o rd in á lá s i m u n k á it  
Kovács Dezső és V itézy  Tamás fo g ja  össze. A h ö lg y 
p ro g ra m  szerv ezésé t és le b o n y o lítá sá t dr. Vörösné 
dr. Faragó Elza  irá n y ítja .

A k o n g resszu s p o n to s id e je  és h e ly e  m ég  n in cs  e l 
dö n tv e , a  tá rg y a lá so k  fo ly n ak  és az a d a to k  összegyű j 
tése m egkezdődö tt, ö rv e n d e te s  tény , hogy  v id é k rő l és 
B u d a p e s trő l e g y a rá n t so k a n  je le n tk e z te k  a szervezési 
m u n k á ra . M in d e n k in e k  a  m u n k á já r a  szükség  v an , de 
in k á b b  csak  később , az o p e ra tív  leb o n y o lítá sb an . A d 
d ig  a  jo b b  á t te k in th e tő sé g  k e d v é é r t c sak  k iseb b  lé tsz á 
m ú  sze rv ező t tu d u n k  és k e ll fo g la lk o z ta tn i.

A te lje s  és rész le tes  p ro g ra m o t a  jövő  évi b u k a re s ti 
N em zetközi ö n tő k o n g re ssz u so n  m á r  ism e r te tn i ke ll. A 
jö v ő b en  a  szervező  m u n k á ró l tá jé k o z ta tá s t ad u n k .

A 4. n a p ire n d i p o n t é r te lm é b e n  b e je le n té se k re , to 
v áb b i fe la d a ta in k  ism e rte té sé re  k e rü lt  sor.

Szabó Csaba, az E g y esü le t t i tk á r a  a  so ron  köv etk ező  
re n d k ív ü li közgyű lésrő l b eszé lt. E n n e k  re n d k ív ü li v o l 
tá t  fo rm a i, szervezési és p o lit ik a i o kok  in d o k o lják .

A  je len leg  é rv é n y b en  levő  a la p sz a b á ly u n k a t ui. ez 
a  gyű lés fo g ja  m e g v á lto z ta tn i, m e r t edd ig  h á ro m  é v e n 
k é n t vo lt, e z u tá n  négy  é v e n k é n t lesz t is z tú j ító  k ö zg y ű 
lés, am i m egegyezik  a  M TESZ négyéves c ik lu sá v a l. A 
A v á la sz tá s  1975-ben le n n e  esedékes, de  a lk a lm a z k o d 
v a  m á r  a  négyéves cik lushoz , 1975-ben a la p sz a b á ly 
m ódosító  közg y ű lést ta r tu n k  K ecsk em éten , s 1976 e le 
jé n  lesz  a  tis z tú j ító  közgyűlés. A v á la sz tá so k  a  sz ak 
o sz tá lyok  v eze tő ség én ek  v á la sz tá sá v a l k ezd ő d n ek , ez t 
k ö v eti az  E lnökség  v á la sz tá sa .

Dr. Vörös Árpád  b e je le n te tte , hogy  Szabó János a 
V III. ö n tő n a p o k  a lk a lm á b ó l az E g y esü le t ja v a s la tá ra

a  K o h ász a t K iv á ló  D olgozója k i tü n te té s t  k a p o tt, a m it 
a k a d á ly o z ta tá sa  m ia tt  szem é ly esen  n em  tu d o tt  á tv e n n i, 
e z é rt a z t p o s tá n  k ü ld jü k  e l részére .

Bakó Károly b e szá m o lt az o k ró l a  külfö ld i rendez 
vényekről, m e ly ek re  1976-ban sz a k e m b e re in k e t d e le 
g á lh a tju k .

Á p rilis  1—2., C o ttb u s  (NDK) : K ö n n y ű fé m ö n tő  N apok. 
B u lg á ria  ta n u lm á n y ú t a  K G Y V  szervezésében , ta v asz -  

szal.
M á ju s  19—20., L ipcse  (N D K ): M in tak é sz ítő  K o n fe re n 

cia.
F re ib e rg i A k ad é m ia i N apok  m á ju sb a n .
F IS Z E M U R I-ú t R o m án iá b a  jú n iu sb a n .
J ú n iu s  21—25., B rn o  (C sehszlovák ia) : F O N D -E X  k iá l 

lítás .
Jú liu s  16— 18., K a r l-M a x -S ta d t (NDK) : C IA F T  1/c. Ö n 
kö tő  K e v e ré k e k  M u n k a b izo ttság  ülése.
S zep tem b er, B u k a re s t (R o m án ia): 43. N em zetközi ö n 

tő k o n g resszu s (40 fő).
A z O sz trá k  ö n tő k  S zövetségével c s e rea lap o n  te rv e 

z ü n k  k o n fe re n c iá t és g y á rlá to g a tá so k a t.
Dr. Vörös Árpád  b e je le n te tte , hogy  a  V II. T em p er-  

ö n té s i és M in tak é sz íté s i N a p o k ra  1976. o k tó b e r  20—22. 
közö tt, a  C IA T F  7/b. m u n k a b iz o ttsá g i ü lé sév e l eg y ü tt 
k e rü l sor. A S o p ro n i H ely i C so p o rt m eg k ezd te  az e lő 
k észü le tek e t.

A z E g y esü le t ta g n y ilv á n ta r tá s á b ó l k a p o t t  összesítés 
sz e r in t B akó K á ro ly  t i tk á r  d ic sé re tb e n  ré sz e s íte tte  azo 
k a t  a  pénzügy i fe le lő sö k e t, a k ik  m u n k á ju k a t  p o n to san , 
id ő re  és k ifo g á s ta la n u l v ég z ik : S zék e sfeh é rv á ro n  
Szom batfa lvy Rudolfot, A pcon Egyházi Józsefet, D eb 
rec en b en  Szutor Sándort.

Ez irá n y ú  m u n k á ju k o n  ja v íta n i  k e ll a  s á to ra l ja ú jh e 
ly iek n ek , az ö .  V. Ú jp es ti V asö n tö d é jé b en  és M in ta 
k észítő  G y áreg y ség éb en  do lg o zó k n ak  és a  M o so n m a 
g y a ró v á ri C soport ta g ja in a k , de k ü lö n ö sen  a  Csepel 
F ém m ű , a K G Y V  S a lg ó ta r já n i I ro d á ja  és a  K isv á rd a i 
H ely i C soport v a n  a  ta g d íjf iz e té se k k e l e lm a ra d v a .

Réti Béla  a  m e g a la k u la n d ó  B a la ssa g y a rm a ti H elyi 
C so p o rt n ev é b en  a  n o v em b er 21-i a la k u ló  ü lé sü k re  
h ív ta  m eg  a v eze tő ség e t és a  tö b b i h e ly i cso p o rt k é p 
v iselő it.

Szabó Csaba fe lh ív ta  a  fig y e lm e t a r ra ,  hogy  a  jö v ő 
b en  az an y ag i le h e tő ség ek e t ta n fo ly am o k , in fo rm ác ió s 
e lőadások , re n d e zv én y e k  ta r tá s á v a l  fo k o z o tta b b a n  k e ll 
k iak n ázn i.

A  fe lv e te t t  k é rd é sek h e z  Szy Géza, Ernőd Gyula, 
Csermák Pál, Kovács Dezső, Szász József és Nagyzsa 
dányi Endre ta g tá r s a k  sz ó lta k  hozzá.

D r. Vörös Árpád  m egköszön te  a  hozzászó lásokat, a 
V asip a ri K u ta tó  In té z e t v e n d é g lá tá sá t, és egyéb  n a p i 
re n d i p o n t n em  lé v én  b e re k e sz te t te  az  ü lést.

Lengyelné Kiss Katalin

Műszaki és gazdasági hírek
A C sepeli V as- és A célöntöd ék  acélön tvényexportja

A C sepeli V as- és A cé lö n tö d ék  1970 ó ta  sz á llít  lá n c 
ta g o k a t a  N ém e t D em o k ra tik u s  K ö z tá rsa sá g b a , a 
ZEM A G  Z E IT Z  cégnek . A z ü z le ti k a p c so la t a  h az a i 
ö n tv é n y ig én y e k  c sö k k en ésén ek  k ez d e tén  a la k u lt  k i és 
a  k r it ik u s  év ek  id ő sz ak á b an  s ta b iliz á l ta  a  re n d e lé se l 
lá to ttság o t. A z e l te l t  h a t  év b en  a  CsVA  m in teg y  157 000 
db lá n c ta g o t s z á ll íto tt az N D K -b eli cégnek , am e ly  a 
s z á llítá so k  po n to sság a , a  lá n c ta g o k  m inősége te k in te 
té b e n  tö b b szö r k ife jezé sre  ju t t a t t a  e lism e ré sé t. A  H ad- 
f ie ld -a cé lb ó l k észü lt, 37 k g -os ö n tv é n y e k e t n a g y m é re tű  
é p ítő ip a ri és b á n y a ip a r i  lá n c ta lp a s  m u n k a g é p e k  já ró 
ré sz e k é n t h a s z n á ljá k  fel.

1974-től L en g y e lo rszág b a  is e x p o r tá l a  CsVA  a c é l 
ö n tv é n y ek e t. A  b o n y o lu lt, sz igorú  á tv é te li  fe lté te le k k e l 
v á l la la t  ö n tv é n y e k e t az  U R SU S tra k to rg y á r  re n d e lte . A

több  m in t 19 000 db, 32,0, i lle tv e  22,5 k g  d a ra b sú ly ú  
ö n tv é n y  m en n y iség e  a  k é t év  a la t t  471 t  vo lt. A  sza 
b a d  d o llá ro s  ü z le t so rá n  sz á ll í tá s ra  k e rü l t  ö n tv én y ek  
an y ag m in ő ség év e l (Aö. 50), k iv ite li k ö v e te lm én y é v e l a 
ren d e lő  e lé g e d e tt vo lt, és az e x p o r t fo ly ta tá sa  v á rh a tó  
1976-ban is.

D. Gy.

Üj vasöntöde Lengyelországban

M ú lt év  n o v em b eréb e n  ú j v a sö n tö d é t h e ly ez tek  
üzem be a  len g y elo rszág i K o lu szk ib an . A z a m e rik a i 
S w in d e ll— D re ss ie r  & Со. cég  k ö z re m ű k ö d ésé v e l fe l 
é p í te t t  ü zem  é v e n te  30 ezer to n n a  sz ü rk e v as  ö n tv é n y t 
fog g y á r ta n i a  lódzi Jotes sz e rszá m g ép g y á r részére . 
(Technik in  Polen  1975. 10. sz.)
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A következő berendezések
export-importjával
foglalkozik: — Komplett kohászati berendezések; vas- és acélipari, vas- és színesfémkohászati 

részlegek

— Komplett kokszolók

— Gépek és berendezések nagyolvasztók, acélművek és hengerművek számára
— Hengerműi hengerek
— Különféle acélszerkezetek
— Csővezetékek

— Tűzálló anyagokat gyártó üzemek tervezése, felépítése és felszerelése.

M eghívjuk Ö n t, lá to g a ssa  m eg  k iá llítá su n k a t a B N V  23. pavilon jában  a 3. sz . stan d on .

Lapunk példányonként megvásárolható:

V.y Váci utca 10.

V.y Bajcsy-Zsilinszky út 76. alatti 

Hirlapboltokban
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B R nY R SZ H T I ES K O H Á S Z A T I  L A P O K

ÖNTÖDE
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  ЛИТЕЙНОЕ ДЕЛО 

Z E IT S C H R IF T  F Ü R  B E R G - UN D  H Ü TT E N W E SE N  G IE SSE R E I  

JO U R N A L  O F M IN IN G  A N D  M E T A L L U R G Y  F O U N D R Y

С О Д Е Р Ж А Н И Е I N H A L T

Штелик, X .— Бает, Й.: И сследование д ви ж ен и я  
стен ки  оболочковой ф орм ы  с помощ ью  с т а т и 
стического  п л ан и р о ван и я  о п ы та  ......................  С 73

Авторами выработан метод, с помощью которого 
можно исследовать факторы, влияющие на дви
жение стенки формы в процессе разливки. Для 
правильной оценки параметров они применили 
метод статистического планирования опыта. В 
результате систематических исследований уста
новлено, что толщина оболочки, температура 
твердения и содержание смолы значительно вли
яют на движение стенки формы.

Чонтош, И.: И сследование п р о к атн ы х  вал ко в  с 
неопределённой с т р у к т у р о й  ...............................  С 82

Автор исследовал термическое расширение вал 
ков с неопределённой структурой, их твёрдость, 
условия затвердевания и распределение наи
более важных легирующих элементов с помощью 
микрозонда. Данные стойкости валков с неопре
делённой структурой и их удельного расхода.

Такая, Й .— Б орзатц, Б.: В зятие п робы  д л я  оп ре 
делен и я  со д ер ж ан и я  углерода в вы со к о у гл ер о 
д и с ты х  сп л а вах  .......................................................  С 8 8

С помощью метода, выработанного авторами, 
можно взять из высокоуглеродистых железных 
сплавов пробы с белой структурой, которые 
легко взвесить.

Stehlik, Н ., Bast, J U n te rsu c h u n g  d er F o rm w a n d 
bew eg u n g  von S chalen fo rm ell m il H ilfe d e r  s ta 
t is t is c h e n  V e r s u c h s p la n u n g ....................................  S 73
E s  w u rd e  ein  V e rsu c h sv e rfa h re n  e n tw ic k e lt, u m  
w ä h re n d  des G iessens d ie  E in f lu s s fa k to re n  d e r  
S c h a len fo rm w a n d -B ew eg u n g  z u  verfo lgen . D ie 
M e th o d e  d e r  s ta t is t is c h e n  V e rsu c h sp la n u n g  w u rd e  
z u r  r ic h tig e n  B e w e rtu n g  d e r  P a ra m e te r  v e rw e n 
d e t .  E s  e rg a b  sich , d ass  d ie  S ch a len d ic k e , d ie 
V e rfe s tig u n g s te m p e ra tu r  u n d  d e r  H a rz g e h a lt  
e in en  w ese n tlich en  E in f lu ss  a u f  d ie  B ew eg u n g  d e r  
F o rm  w an d  a u sü b e n .

Csontos, I .:  U n te rsu c h u n g  d er In d e fin ite -W alzen  S 82

D er V erfa sse r  h a t  d ie  W ä rm e d e h n u n g , d ie  H ä r te  
u n d  d ie  E rs ta r ru n g sb e d in g u n g e n  d e r  In d e f in ite -  
W a lz en  u n te r s u c h t  u n d  m it  H ilfe  e in e r  M ik ro 
s o n d e n p rü fu n g  d ie  V e r te ilu n g  d e r  w ic h tig s te n  L e 
g ie ru n g se le m e n te  im  G efüge fe s tg e s te llt.  D ie 
A rb e it  lie fe r t A n g a b e n  ü b e r  d ie  K a l ib e r h a l tb a r 
k e i t  d e r  In d e f in ite -W a lz e n  u n d  ü b e r  d e n  sp ez i 
f isch en  W alzen  v e rb ra u c h .

Takács, J .  — Vorsatz, B .: P ro b e n a h m e  z u r  K o h len s- 
s to ffan a ly se  au s  E ise n leg ie ru n g en  m it h o h em  
K o h le n s to ffg e h a lt ....................................................  S 8 8

M it d e m  P ro b e n a h m e -V e rfa h re n  d e r  V erfa sse r 
k a n n  m a n  a u s  E ise n sch m elz en  m it  h o h e m  K o h 
le n s to ffg e h a lt P ro b e n  m it  w eissem  B ru c h  u n d  
g le ich m ässig em  G efüge e n tn e h m e n , d e re n  E in 
w aag e  le ic h t is t.

C O N T E N T S

Stehlik, H . — Bast, J S tudy ing  th e  w all m o v em en t 
in  she ll m ou lds w ith  th e  a id  of a s ta tis tic a l test 
p r o j e c t ........................................................................... I* 73
T h e  a u th o rs  h a v e  d ev e lo p ed  a  te s t in g  m e th o d  fo r 
s tu d y in g  th e  fa c to rs  w h ich  in flu e n ce  th e  m o v e 
m e n t o f  m o u ld  w alls  in  she ll m o u ld s  d u r in g  p o u 
r in g . T h e  m e th o d  o f  s ta t is t ic a l  te s t  p ro je c t in t  h a s  
b ee n  e m p lo y ed  to  e v a lu a te  th e  p a ra m e te r s .  I t  
w as fo u n d  t h a t  th e  sehell d e p th ,  th e  h a rd e n in g  
te m p e ra tu re  a n d  th e  re s in  c o n te n t  h a v e  a  g re a t  
in f lu e n ce  o n  th e  m o u ld  w all m o v e m e n t

Csontos, I .:  T estin g  in d efin ite  r o l l s ........................... P  82
T h e  a u th o r  h a s  s tu d ie d  th e  th e rm a l d i la ta t io n ,  
h a rd n e s s  a n d  c o n d itio n s  o f  so lid ific a tio n  o f  in d e 
f in ite  ro lls  a n d  h a s  d e te rm in e d  th e  d is t r ib u t io n  o f 
th e  m a in  a llo y in g  e le m e n ts  in  th e  m ic ro s tru c tu re  
w ith  th e  a id  o f  th e  e le c tro n  m ic ro p ro b e . D a ta  a re  
g iv e n  o n  th e  g ro o v e  life  o f  in d e fin ite  ro lls  a n d  on  
th e  spec ific  ro ll c o n su m p tio n .

Takács, J  . — Vorsatz, В.: Sam pling  h ig h -c a rb o n  fe r 
ro u s  a lloys fo r c a rb o n  a n a l y s i s .............................  P 8 8

T h e  a u th o r s ’ sa m p lin g  m e th o d  fu rn ish e s  sam p les  
o f  h ig h -c a rb o n  fe rro u s  m e lts  w ith  a  w h ite  f r a c 
tu re ,  a  u n ifo rm  m ic ro s tru c tu re  w h ich  a re  ea sy  to  
w eigh  fo r an a ly s is .
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A héjformák formafalmozgásának vizsgálata 
statisztikus kísérlettervezés segítségével*

H E L M U T  S . T E H L I K  Dr .  J Ü R G E N  B A S T  

E rla i  V asm űvek  F re ib e rg i B á n y ásza ti A kadém ia
D K  621 .744 .66

A  szerzők kifejlesztettek egy kísérleti módszert, 
amelynek segítségével öntés közben lehet vizsgálni a 
héjformák fa lá n a k  mozgását befolyásoló tényezőket. 
A  paraméterek helyes értékelésére a statisztikai k í 
sérlettervezés módszerét alkalmazták. A  módszeres 
vizsgálatok azt az eredményt adták, hogy a héjvas
tagság, a szilárdítási hőmérséklet és a gyantatarta 
lom lényegesen befolyásolja a form afa l mozgását.

Bevezetés

A gyantabázisú héj formák használhatóságát 
nagymértékben a héjanyag termikus szilárdsága 
határozza meg. Az öntés okozta felmelegedés a latt 
a  héjforma alapalkotóiban átalakulások mennek 
végbej amelyek a belső feszültségeknek és -a fal 
mozgásának okozói. Utóbbiak hatással vannak az 
öntvény pontosságára.

A héjformázás eredményes alkalmazását gyak 
ran nehézségek akadályozzák. A szakember sok 
befolyásoló tényezőt ismer, amelyek hatással van 
nak a melegszilárdságra, a  hatás paramétereit á lta 
lában mégsem ismeri. Ugyanez érvényes a „lénye
ges” és „lényegtelen” eldöntésére is. Em ellett az 
irodalom tanulmányozása csak korlátozott segít
séget ad, részben még ellentmondásra is vezet. 
Ez különösen a gyantatartalom  hatására érvényes. 
A publikált kísérleti eredmények nem adnak fel
világosítást a befolyásoló tényezők komplex hatá 
sáról, ahogy azok a napi üzemi gyakorlatban meg
jelennek.

A feladat meghatározása

Egy öntödében, mely több év óta alkalmazza a 
héjformázást, állandó problémát jelentett az önt 
vények méreteltérése, és különböző nézetek ala 
kultak ki ennek keletkezéséről (formázóanyag, 
technológiai tényezők és mások hatása). Ez adott 
kiinduló alapot ehhez a munkához.

* E lh a n g z o t t  az  „ Ö n tö d e i fo rm ázó - és se g é d a n y a g o k ” 
a n k é to n , 1975-ben .

Kidolgoztunk egy kísérleti módszert, amellyel az 
öntési körülmények között lehet a héjformázási el
járás tipikus jellemzőit vizsgálni, különös tek in tet 
tel a formafalmozgásra. Annak a kérdésnek az el
döntése, hogy egy héjformát mely körülmények 
között lehet szabadon felállítani, mikor kell tá 
masztótöltéssel ellátni, vagy fém tám asztótestet 
alkalmazni, a  kísérletek alapján megalapozottabbá 
válik.

Kísérleti program

Üzemi körülmények között megvizsgáltuk a kö 
vetkező tényezőknek a formafalmozgásra gyako
rolt hatását :

— gyantamennyiség és gyantaviszkozitás,

— hexaminmennyiség,
— héj vastagság,
— a szilárdítási fok a szilárdítási hőmérséklet és idő 

változtatásával,
— a héj felületi védelme (mázak, fekecsek),
— a támasztótöltés módja és hőmérséklete.

A technológus által nem befolysolhatónak tekin 
te ttük  a nyershomok minőségét. A homok, annak 
ellenére, hogy ugyanabból a bányából szállítják, 
változik a szemnagyság, az iszaptartalom és a 
szennyezőanyag-tartalom szempontjából. Nem 
folytattunk le vizsgálatokat a homokminőség ha tá 
sával kapcsolatban azért sem, m ert az öntvényfe 
lület sem szolgáltatott okot a jelenlegi állapot meg
változtatására. A nyershomok kérdését későbbi 
vizsgálatokra ta rtju k  fenn. Azokat a ható ténye 
zőket, amelyek a homokelőkészítésből adódnak, 
állandónak tekintettük.

A formázóanyagból meghatározott feltételek kö 
zö tt próbatesteket készítettünk a hideg és meleg 
hajlítószilárdság és a formafalmozgás meghatá 
rozására. A héjvastagság és az öntvényfalvastagság 
aránya mindig 1 : 1  volt.
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A kísérletekhez lap alakú próbatestet használ
tunk ( 1. ábra) ,  amelynek mérete 75 X 220 mm volt. 
A héjvastagság változó volt. A próba geometriai 
formájának a megválasztásakor egyrészt a gya 
korlat szempontjából jellemző körvonalakat ve t 
tük  figyelembe, másrészt biztosítottuk, hogy a 
próbatest a kísérleti körülmények között kellő alak- 
változást szenvedjen. Egy ilyen testnek az alak 
szilárdsága más geometriai alakokkal szemben vi-

Választóvona!

a 6,10, 11,32,12, 13, % Ц68 
Az úntvénytest vastagsága azonos a 

héjvastagsággal, a- val
V Í 9 i é - t \

1. ábra A  héjpróbatest rajza

szonylag kicsi. Ezenkívül alakja és a formafal moz
gása a statika és a szilárdságtan egyszerű formulái
val matematikailag jól leírható.

A folyékony fém által előidézett termikus terhelés 
45 X  160 mm-es felületen hatott. A próbatest lap 
alakú kialakításával jól mérhető formafal mozgá
sokat kívántunk elérni. K ritérium ként mint maxi
mális értéket a héj lap 0 , 1  mm-es megengedhető 
formafalmozgását választottuk.

A kísérlet leíolytatása

A kísérleti elrendezés

A mérési módszernek nagy érzékenységűnek kell 
lennie, mert a formafalmozgásnak mind az abszo
lút nagyságát, mind időbeli lefolyását meg kell 
határozni.

A méréshez az induktív ú t jeladók alkalmasak. 
Ezek garantálják a megkövetelt érzékenységet még 
az alakváltozások századmilliméteres tartom ányá 
ban is. Az induktív útjeladó melletti döntéssel 
a többi mérőberendezést is meghatároztuk. A mé
rési elrendezés kapcsolási rajzát a 2. ábra m utatja. 
Minden mérésnél az öntvény és a héjlap hőmérsék
letét ezek fél vastagságában határoztuk meg.

2. ábra. A  mérési elrendezés vázlata. 1-héjpróba, 2-önt- 
vény, 3-kiegyenlítő berendezés, 4-univerzális mérőberende
zés, 5-motorkompenzográf, 6-PtBh-Pt hőelem, 7-K iC r-N i 

hőelem

A héjformázó keverékek készítése
A héjformázó keveréket üzemi okokból meleg 

bevonási eljárással állítottuk elő. Az alapössze
tevőket és azok előkészítését az 1. táblázatban meg
adott paraméterek jellemzik.

A keverőkből kihordott formázóanyagot, mely
nek hőmérséklete 85—90 °C volt, lengőszitán bo 
csátottuk át, és ezalatt kísérleti célból bizonyos 
mennyiséget kivettünk belőle. Minden héjformázó 
anyagfajtából három keveréket készítettünk. E n 
nek során az elsőt a keverőnek az előző fajtától 
való megtisztítására használtuk, a második és har 
madik keverékből egyenként 25—30 kilogrammot 
vettünk ki.

1. táblázat

A liéjform ázó anyag a lap összetevőinek  és előkészítésén ek  
jellem zői

A lk o tó k
A n y ag -

m en n y iség ,
k g

K e v e 
rési 

idő , s

Kvarchomok
130 °C-ra h e v í tv e  
H o c h e n b o c k a  b á n y a  
K ö zep es  s z e m n a g y sá g  =  

=  0 ,16 m m

2 2 0

E g y en le te sség i fok  =  
=  91%

Jz z ítá s i v esz te ség  =  
= 0 ,2 4 %  

Is z a p ta r ta lo m  =
=  0 ,13%

60

Fenolgyanta  222 E A  k ísé rle ti
d u rv á n  ő rö lve  

H exam in

te rv  sz e 
r in t

S 15
v íz b en  o ld v a A  k ísé rle ti 

te rv
Kalcium-sztearát sz e r in t

p o r  a la k b a n 0 ,2 2 0
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3. ábra. A z  öntésre kész kísérleti fo rm a  támasztótöltés nélkül (a )  és támasztótöltéssel (b). 1-héjpróba, 2-öntvény, 
3-beömlőtölcsér, 4-lcvarcrúd, 5-induktív útjeladó, в -védőcső 7-NiCr— N i hőelem, 7-PtRhPt hőelem, 9-támasztótöltés

A próbatestek készítése

A lap alakú próbatestet egy mindkét oldalán 
szabályozott hőmérsékletű magszekrényben, fel
töltéssel állítottuk elő. A beállítható maximális 
szilárdítási hőmérséklet 300 °C volt. A szilárdulási 
időt stopperórával mértük. A magszekrényt 14,7 
mm-es maximális héj vastagságra állítottuk be. 
Kisebb héj vastagságokat fémes betétek segítségé
vel lehetett elérni.

A próbatestnek a környezeti hőmérsékletre való 
lehűlése u tán egy sablon segítségével a formafal 
mozgásának mérési helyét a lap közepén, a hőmér
sékletmérés helyét a lapvastagság felében bejelöl
tük.

A NiCr-Ni hőelem számára 3 mm-es furatot ké 
szítettünk. A próbatesteket fekecseltük vagy terra- 
kottamázzal vontuk be.

A mérés technológiája

Az öntésre kész formát egy stabil öntöttvas 
asztalra helyeztük, amely egy 1,5 m mély homok
ágyon állt. Ezáltal kiküszöböltük a mérés folya
mán azokat a rázkódásokat, amelyek a mérési 
eredményt befolyásolhatták volna.

A hőmérséklet mérésére szolgáló hőelemeket a 
héjvastagság felében és az öntvénytestben helyez
tük  el.

Az előírásnak megfelelően elvégeztük az induk 
tív  adó kompenzálását és hitelesítését.

Az öntést 1350 ± 20 °C hőmérsékletű, lemez- 
grafitos öntöttvassal végeztük. Az öntési időt, 
amely 3—4 másodpercet te tt  ki, stopperórával 
mértük.

A mérés időtartam a 90 s volt, egyes esetekben 
180 másodpercig ta rto tt, közben a formafal moz
gását folyamatosan vonalíróval rajzoltuk fel. A hő
mérséklet-változást azonos módon ábrázoltuk.

A formák készítése

A felső és alsó részt sajtolással, bentonitos kötő 
anyagú formázóanyagból készítettük.

Az alsó részben kvarcüveg védőcsövecskét he
lyeztünk el az öntvény hőmérsékletének P tR h-P t 
hőelem segítségével történő méréséhez. A formáknak 
azon a felületén, amelyen a héj próbatestet elhe
lyeztük, keménységvizsgálatot végeztünk. Az ered
mény 85—90 között volt.

A felső részen egy trapéz alakú kivágás volt az 
öntvény alapfelületéig. Ezáltal lehetségessé vált a 
mérőelemeknek közvetlenül a héjlapon való elhe
lyezése. Ez az üreg egyúttal lehetővé te tte , hogy az 
öntést támasztótöltéssel vagy támasztótöltés nélkül 
végezzük. Az előbbi esetben fémes (acéldrótkosár) 
vagy nemfémes (3— 8  mm szemnagyságú kvarc 
kavics) tám asztótöltést alkalmaztunk.

Az előkészített héj próbatestet az alsó részben 
helyeztük el. A felső részt ráhelyeztük és a két 
szekrényfelet egymással összecsavaroztuk. A felső 
részen egy beömlő- és egy felöntéstölcsért építet 
tünk fel. Ezáltal állandó öntési magasság adódott. 
A beöntött fém a próbatest a la tt áram lott, és egy 
túlfolyón á t megtöltötte a felöntést. Ezáltal meg
akadályoztuk, hogy még az öntés a latt az öntvény 
ben dermedési zóna alakuljon ki.

Az öntésre kész formák a 3. ábrán láthatók.

Tájékozódó kísérletek

A leírt kísérleti módszerrel különböző befolyá
soló tényezőket vizsgáltunk, minden más tényező 
konstans értéken tartása  mellett. Vizsgáltuk :
— a héjvastagság (8 , 1 0  és 1 2  mm),
— a különböző mennyiségű (2, 2,5, 3,5%) és visz

kozitású (550 és 330 cP) gyanta,
— a hexamintartalom (10, 11, 12, 13, 14 és 16%),
— a szilárdítási idő (1,2, 3, 4 és 5 perc),
— a szilárdítási hőmérséklet (150, 200, 250 és 300 

°C),
— a fémes és nemfémes támasztótöltés,
— a fekecs és a védőmázsa héjfelület-védelem ha 

tását.
Az értékelést 60 másodperces kísérleti időre vo 

natkoztatva végeztük el. Az öntvényben végzett 
hőmérsékletmérés bizonyította, hogy a dermedés 
erre az időre már befejeződött, és további forma- 
falmozgásnakmár nem volt hatása az öntvény alak 
jára.

A formafal mozgásának a fent em lített paramé
terek függvényében való grafikus ábrázolása

— a héjvastagság,
— a szilárdítási hőmérséklet,
— a támasztótöltés és
— a héjvédő mázak 

jelentős hatását m utatta.
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Az első kísérleti terv paramétereinek értékei
2. táblázat

B efo ly áso ló  té n y e z ő k D im en z ió K ó d
A lap  s z in t 

(0 )
V á lto z á s i

in te rv a llu m
F e lső  s z in t 

( +  1 )
A lsó  s z in t 

( - 1 )

H e x a t a r t a l o m ............................ 0/ X i 13 3 16 10
G y a n ta ta r ta lo m ......................... 0//0 хг 2,75 0,75 3,5 2 ,0
G y a n ta  v i s z k o z i t á s a ................ x3 N o rm á l 

g y a n ta  : 
550 c P

K ísé r le ti  
g y a n ta  : 

330 c P
H é jv a s ta g s á g  ............................ m m x t 10 2 12 8
S z ilá rd ítá s i id ő  ......................... m in x 5 3,5 1,5 5 5
S z ilá rd ítá s i h ő m é r s é k le t ......... ° c X , 225 75 300 150
A  h é j v é d ő r é t e g e ....................... — X , — — K e n ő m á z F e k e e s
A  tá m a s z tó tö l té s  a n y a g a  . . . .  
A  tá m a s z tó tö l té s

— X  g — F é m e s N em fém es

h ő m é r s é k le te ......................... c A , 85 65 150 20

A gyanta- és a hexaminmennyiségre vonatko 
zóan nem találtunk egyértelmű összefüggést. A 
gyanta viszkozitásának hatása nem volt bizonyít
ható.

A tájékozódó kísérletek m egmutatták, hogy a ki 
választott kísérleti módszer elvileg alkalmas arra, 
hogy megtaláljuk a héjformák falának mozgására 
ható technológiai tényezőket. A paraméterek he
lyes megítélése azonban — tekintettel azok komp
lex hatására — még sem volt lehetséges, mivel nem 
lehetett köztük matematikai kapcsolatokat fel
állítani. Ezért szükséges volt a kísérleteket minő
ségileg új alapokon folytatni.

A statikus kísérlettervezés módszerének 
alkalmazása

A formafal mozgását befolyásoló tényezők nagy 
száma és a tájékoztató kísérletek során kapott 
eredmények m iatt a további kísérletekben a s ta 
tisztikus kísérlettervezés módszerét alkalmaztuk. 
A szokásos módszer szerint — melynek során egy 
paraméter változtatása mellett a többi param étert 
konstans értéken ta rtják  — a nyert információkat 
csak feltételesen lehet az optimális technológia k i 
alakítására felhasználni. Ezenkívül egy-egy para 
méternek csak két különböző szinten való vizs
gálata is (a többi paraméternek állandó szinten 
ta rtása  mellett) igen nagy számú kísérletet igé
nyel.

A z első kísérleti terv

A statisztikai kísérlettervezés első lépcsőjében, 
amelyben még nem a célparaméter optim um át ke 
ressük, hanem csak a jelentős befolyásoló tényezők 
előkiválasztását végezzük, egy egyszerű faktoros 
kísérleti tervet lehet használni. A paramétereket 
a tájékozódó kísérletekből választottuk ki :

1 . hexamintartalom,
2 . gyantatartalom ,
3. a gyanta viszkozitása,
4. héjvastagság,
5. szilárdítási idő,
6 . szilárdítási hőmérséklet,
7. a héj védőrétege,
8 . a héjat támasztó töltés anyaga,
9. a támasztótöltés hőmérséklete.

Kerestük a formafal mozgásának minimumát 
60 s után. A 2. táblázat a befolyásoló tényezőket 
m utatja a megfelelő szintekkel.

Az intervallum megegyezik az adott üzemben a 
termelés során fellépő ingadozásokkal.

A teljes faktoros kísérleti terv 9 paraméter ese
tében 2 ° =1024 kísérletet tesz ki. Hogy ezt csök
kenthessük, egy rövidített faktoros tervet válasz
to ttunk  29 - 4  =  32 kísérlettel.

A 3. táblázat ban látható a kísérleti terv  mátrixa. 
A +  és — jel m utatja a szinteket, amelyekre a 32 
kísérlet során a befolyásoló tényezőket be kell állí
tani.

3. táblázat
A z első k ísérleti terv m átrixa és a függvényérték

K
ís

é
rl

e
t

so
rs

z
á

m
a

A ! X 2 A 3 a 4 * 5 * 6 X , A 8 X 9 Y

1 — 1,23
2 + — — — — + + + + + 0 ,0 3
3 — + — — — + + + — +  0,15
4 + + — — — — — — + +  1,08
5 — — + — — + + — + +  0,77
6 + — + — — — — — + + 0 ,5 5
7 — + + — — — — + + +  0,28
8 + + + — — + + — — +  0,52
9 — — — + — + — + + +  0,17

10 + — — + — — + — — +  0,43
11 + — + — — + — + + 0 ,3 0
12 + + — + — + — + — + 0 ,0 8
13 — — + + — — + + — + 0 ,2 9
14 + — + + — + — — + + 0 ,3 3
15 — + + + — + — — — + 0 ,1 6
16 + + + + + — — + + +  0,23
17 — — — — + + — — — +  1 ,01
18 + — — — +  ' — + + + +  0,36
19 + — — + — + + — +  0,36
20 + + — — + + — — + +  0,70
21 — + — + — + — + +  1,47
22 + — + — + + — + — +  0,40
23 — + + — + + — + 1

•+* +  0,31
24 + + + — + — + — — +  0,74
25 — + + — — + + +  0 ,2 0
26 + — — + + + + — — +  0,09
27 + — + + ■ + + — + +  0,07
28 + + — + + — — + — + 0 ,21

29 — — + + + + + + — + 0 ,2 3
30 + — + + ' + — — — + + 0 ,4 5
31 — + + + + — — — — +  0,37
32 + + + + +  ' + + + + — 0 ,0 2
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A 2 . és 3. táblázatból következik, hogy pl. az első 
kísérletnél a következő értékeket állítottuk be. 
A keverék 10% hexamint és 2,0% 330 cP viszko
zitású gyantát tartalm azott. A héjak szilárdítása 
150 °C-on 2  perc a latt történt. A héjvastagság 8  mm 
volt. Az öntés előtt a héjat fekeccsel vontuk be, és 
nemíémes tám asztótöltést alkalmaztunk, melynek 
hőmérséklete 2 0  °C volt. A 2 . és 3. táblázat alapján 
a további 31 kísérlet feltételei is meghatározhatók.

A 3. táblázat utolsó oszlopa a héj formafalmoz- 
gását m utatja mm-ben 60 másodperccel az öntés 
megkezdése után. Ezek a számok legalább 3 mérés 
átlagértékei.

4. táblázat

Az első k ísérleti terv regressziós tén yező i

К 0,4318 &25 0,062
h — 0,0287 ^34 0 ,0 2 0 0
b, — 0,0856 ^35 0,0487
b3 0,0106 &45 0,0268
b 4 — 0,2075 ^125 0,0081
b« 0,0025 ^13 5 — 0,0193
К — 0,1025 1̂ 45 0,0213
ь7 — 0,0387 ^234 0,0125

— 0,1756 ^23 5 — 0,0187
b9 0,0056 2̂ 4 5 0,0131
bn 0,1250 ^34 5 — 0,0218
b i3 0,0137 ^1234 0,0168
^14 0,0293 ^1235 0,0168

&15 — 0,0393 ^1245 — 0,0025
b 23 — 0,0331 ^134 5 0,0025
b, 4 0 ,0362 ^2345 — 0,0006

A 4. táblázat a regressziós tényezők abszolút 
értékét és előjelét m utatja, nemcsak az egyes para 
méterekre, hanem a paraméterek kölcsönhatására 
vonatkozóan is.

A regressziós tényezők elemzése azt m utatja, 
hogy a formafal mozgására a legerősebb hatást a 
héj vastagság, a támasztótöltés anyagának faj
tája, valamint a szilárdítási idő és a gyantatartalom  
gyakorolja.

A kísérleti szórás (á'1) meghatározására az 5. 
kísérlet formázókeverékével konstans feltételek 
mellett 1 2  mérést folytattunk le. Ezenkívül meg
határoztuk a szórást a három tényező változásának 
hatásából (S2) és a 2 ., 8 ., 1 0 ., 2 1 ., 23., 27. és 30. 
számú kísérletekből, amelyeknél a középértékeket 
több mint öt mérésből nyertük (S3).

Ezekkel az értékekkel kiszámítható a b regresz- 
sziós tényezők megbízhatósági intervalluma: 

b±u,
ahol и = tudS-------- .

A három különböző módszer szerint meghatá 
rozott szórás alapján a következő м-értékek adód 
nak :

1 . 0̂ .0 5:1 1 =  2,201 $! =  0,103 m  = 0,0278
2. 0̂,05:7 =  2,365 S2 =  0,094 m  =  0,0283
3. 0̂ ,05:32 =  2,04 S3 = 0,208 m  =  0,0530

Az első és második módszer м-értékeit 0,028-ban 
egységesítettük. Ez alapján, 95%-os megbízható- 
sági szint mellett, a következő tényezők gyakorol
nak hatást a formafal mozgására :

— gyantatartalom ,
— héj vastagság,

— szilárdítási hőmérséklet,
— a támasztótöltés fajtája.

A hexamintartalom és a héjvédő bevonat reg
ressziós tényezői olyan tartom ányban feküsznek, 
ahol a szignifikancia nem egészen egyértelmű. 
E zt megerősítették már a tájékozódó kísérletek is. 
Nem bizonyult szignifikánsnak a gyanta viszko
zitása, a szilárdítási idő és a támasztótöltés hő
mérséklete.

Hogy egy olyan polinomot nyerjünk, amellyel 
viszonylag egyszerűen lehet számolni, a nem szig
nifikáns paraméterek hatását a b0 tényezővel egye
sítettük.

Gazdasági és technológiai megfontolásokból a 
továbbiakban a normál gyantát ( + 1 ) használtuk. 
Mivel a szilárdítási idő a vizsgált tartom ányban 
nincs hatással a formafal mozgására, ésszerű az 
összefüggésben a 2  perces ( —1 ) szilárdítási időt 
választani. A támasztó-töltő anyag hőmérsékletét 
ugyanígy az alsó, 2 0  °C-os ( — 1) értékre állítottuk 
be.

Ennek a három, nem jelentős paraméternek a 
matematikai modellben való összevonása a reg 
ressziós tényezőt bn = 0,4357-re módosította. Az 
összes többi tényező változatlan maradt.

A polinom második korrekciója kiterjedt min 
den olyan változóra, amelynek szignifikanciája kér 
déses, mert regressziós tényezője a ± 0,053 megbíz
hatósági intervallumban fekszik.

A hexam intartalm at így az alsó szintre csökken
te ttük  (10%). A regressziós tényező ó0 =  0,4575-re 
változott. Az X 7 paraméter (a héj védőbevonata) 
és az X 8 (a támasztó-töltőa nyag fajtája) csak két 
különböző szintet foglalhatnak еЛ, így a b1 és b8 
tényezőt, amelyeknek szignifikanciája egyébként 
szintén kérdéses, nem vontuk be a korrekcióba.

Ezen korrekciók figyelembevételével a következő 
polinomot kaptuk :

7  =  0,458 -0,086 X 2 -0,208 X i -0 ,103 X e -0,039 
X 6 -0 ,176 Xg + 0,125 X 4 Xg +  0,049 X 6 X 8

Az P-teszt során azt kaptuk, hogy a fenti mo
dell adekvát.

Mivel az X-j és X 8 paraméter csak két alakban 
— mint fekecs ( —1 ) vagy mint bevonómáz ( + 1 ), 
illetőleg mint fémes ( + 1 ) vagy mint nemfémes ( — 1 ) 
támasztótöltés — jelenhet meg, erre a négy 
lehetséges változatra négy részpolinomot kell fel
állítani, ahol ezeknek a változóknak a regressziós 
tényezői a b0 értékben és a megfelelő hatás tényezői
ben (6 4 és Ь6 ) egyesülnek (5. táblázat).

5. táblázat

A k o rr ig á lt  reg ressz ió s té n y ez ő k  é rté k e

— св P a ram é te re k K o rrig á lt
regressziós tényezők

ó s
Я  " * 7 * 8 64 *8

1. ( — 1) fekecs ( —1) nem -
fém es 0,672 - 0 ,3 3 3 - 0 ,1 5 1

2. ( + 1 )  védőm áz ( — 1) nem -
fém es 0,594 - 0 ,0 3 3 - 0 ,1 5 1

3. ( — 1) fekecs ( +  1) fém es 0,321 - 0 ,0 8 3 - 0 ,0 5 4
4. ( +  1) védőm áz ( +  1) fém es 0,243 - 0 ,0 8 3 - 0 ,0 5 4
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A korrigált regressziós tényezőkkel a következő
négy matematikai modell állíthí itó fel:

Y =  0,672--0,086 X - -0,333 X- -0,151 * 6 (1 )
Y=  0,594--0,086 a 2--0,333 X '-0,151 X (2 )
Y = 0,321 -0,086 X --0,083 X~-0 ,054 (3)
Y = 0,243--0,086 X -0,083 X~-0,054 X (4)

Ezzel a négy alapváltozóra egyszerű lineáris 
formulák adódnak. A Y =  0  célfüggvény minden 
variációban elérhető. A legnagyobb nehézség a (3) 
egyenlettel adódik, ahol mintegy 14 mm-től kez
dődő héj vastagságok szükségesek.

A végtelen sok megoldást, melyet ez a négy vál
tozat tartalm az, egy nomogram segítségével te ttük  
áttekinthetővé.

A végtelen sok műszaki megoldásból a leggaz
daságosabbat kell kiválasztani úgy, hogy a további 
vizsgálatok során mind a műszaki, mind a gazda
sági paramétereket tekintetbe vesszük.

Az itt  megadott lineáris formulák nem adnak 
abszolút helyes tám pontot, mert a héjvastagság 
hatása nem lineáris. E zt már a tájékoztató kísér
letek során is megállapítottuk. Nagy héjvastag 
ságok esetében a formafal mozgása egyre növekvő 
mértékben csökken, mert a nagyon vastag héjak 
negatív alakváltozást nem tesznek lehetővé. Ezen 
kívül a szilárdítás] hőmérséklet növelésének is ha 
tárai vannak, mert különben a kötőanyag elégése 
is megkezdődik, miáltal a héj szilárdsága csökken.

A lineáris formulák ahhoz a végkövetkeztetéshez 
vezetnek, hogy 8  mm és annál kisebb héjvastag 
sággal, amilyent a gyakorlatban használnak, meg
nyugtatóan kis formafalmozgás nem érhető el.

A második kísérleti terv

Kiindulva az első kísérleti terv eredményeiből, 
a további kísérletekhez egy új tervet állítottunk fel 
(nem ortogonális összetett terv, a = 1 ,6 8 ) a követ
kező paraméterekkel: gyantatartalom , szilárdítási

hőmérséklet és héj vastagság. E zt a kísérletet k é t 
szer hajto ttuk végre : egyszer támasztótöltés nélkül, 
egyszer fémes támasztótöltéssel. Héjvédő réteg 
ként a kenőmázat választottuk, mert a lineáris 
részformulák azt m utatták, hogy ennek segítségé
vel a formafal mozgásának minimuma jobban el
érhető. Ezenkívül pótkísérletekkel m egállapítottuk, 
hogy a kenőmáz a héjra hőszigetelőként is hat, 
míg a fekecs csak az öntvényfelület javulását ered 
ményezi. Hogy a kísérleti ráfordítást kis értéken 
tarthassuk, egyelőre csak a fémes támasztótöltést 
alkalmaztuk.

Ezenkívül meg kellett vizsgálni azt is, hogy vajon 
támasztótöltés nélkül is találhatók-e olyan felté 
telek, amelyek lehetővé teszik a héjfal kismértékű 
mozgását.

A 6. táblázat a paraméterek értékeit mutatja.
Az első kísérleti terv nem jelentős tényezőire a 

következő értékeket választottuk :
Gyantaviszkozitás 550 cP (normálgyanta) 
Szilárdítási idő 2  [tere
A támasztó-töltőanyag hőmérséklete :

2 0  °C
Hexamintartalom : 13%

6. táblázat

A kísérleti terv param étereinek  értékei

T én y ező
G y a n ta -

t a r t a 
lom

S z ilá rd í 
tá s i

h ő m é r 
s é k le t

H ój-
v a s ta g -

ság

K ó d  .................................... A , X , X
D im e n z ió ........................... % •c m m
A l a p s z i n t ........................... + 0 0 275 13
V ariá c ió s  in te rv a llu m  . . 0 ,30 15 1
F első  s z in t ( +  1 ) ................ 3,30 290 14
A lsó s z in t ( — 1) ................ 2,70 260 12
+  1 ,6 8  s z in t ..................... 3,50 300 14,68
— 1 ,6 8  s z i n t ....................... 2,50 250 11,32

A m ásodik  kísérleti terv m átrixa és a függvényértékek
7. táblázat

K ísé rle t
so rsz á m a

B efo ly áso ló  té n y e z ő k
C é lp a ra m é te re k

T á m a sz tó tö lté s se l T á m a s z tó tö lté s  n é lk ü l

X X X
F o rm a fa l 

m ozgás, m m
K ö ltsé g ek , 

10~ 2 M
F o rm a fa l 

m ozgás, m m
K ö ltsé g ek , 

i o ~ 2 M

1 — 0,013 6,245 — 0,066 3,749
5 + — — - 0 ,0 3 3 6,792 + 0 ,1 7 0 4,292
3 — + — - 0 ,0 4 5 6,331 + 0 ,0 8 0 3,831
4 + + — - 0 ,1 2 0 5,974 + 0 ,0 8 2 3,474
5 — + — 0,087 6,813 +  0,030 4,313
6 '■ + — + — 0,080 7,579 — 0,030 5,079
7 + + — 0,060 7,056 — 0,066 4,556
8 + 4" + — 0 ,1 0 0 7,690 +  0,135 5,190
9 0 0 0 — 0 ,0 1 7,019 +  0 ,1 0 4,519

10 0 0 0 - 0 , 0 5 7,019 + 0 ,0 6 4,519
11 0 0 0 - 0 , 0 5 7,019 + 0 ,2 4 4,519
12 0 0 0 + 0 ,0 9 7,019 + 0 ,0 9 4,519
13 0 0 0 +  0 ,0 1 7,019 +  0,23 4,519
14 0 0 0 — 0 ,0 2 0 7,0 1 9 + 0 ,0 9 4,519
15 +  1 ,6 8 0 0 +  0 ,0 2 0 7,493 +  0,103 4,993
16 0 +  1,68 0 — 0,070 7,092 +  0,026 4,592
17 0 0 +  1 ,6 8 — 0,060 7,507 + 0 ,1 5 6 5,007
18 - 1 ,6 8 0 0 - 0 ,0 5 0 6,515 + 0 ,0 2 7 4,015
19 0 - 1 ,68 0 - 0 ,0 4 7 6,909 + 0 ,1 1 0 4,409
20 0 0 - 1 ,6 8 — 0,037 6,486 + 0 ,1 6 7 3,986
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A célparaméter a formafal mozgása és a héj 
készítésének költsége volt.

A 7. táblázatban a második kísérleti terv mátrixa 
és a megfelelő függvényértékek vannak feltüntetve. 
A + és -  jel a ( 4 - 1 ) és ( — 1 ) szinteket jelöli.

A második kísérletnél is az idő függvényében 
határoztuk meg a formafal mozgását. A költségek 
a következő tételekből adódtak: a formázóanyag 
költségei, a formázóanyag-felhasználás a héjvas 
tagság függvényében, és a szükséges szilárdítási 
hőmérséklet eléréséhez szükséges energiaköltségek. 
Ezeket a tételeket összegeztük és ezzel minden 
kísérleti pontra kim utattuk az összköltségeket. 
Üzemi vizsgálatok alapján a támasztótöltés költ 
ségeire 0,025 M állandó értéket vettünk fel.

A 8. táblázat a modell regressziós tényezőit mu
ta tja . Ezeknek az értékeknek a segítségével m ate 
matikai formulák állíthatók fel a formafal moz
gására és a költségekre :

Támasztótöltéssel :
У 1 =  0 ,0007-0,007Х 1-0 ,011Х 2-0 ,0119Х 3-

-  0 ,0 1 2 7 X ^ 4 - 0,0077X1X3+  0,0157X2X 3-

-  0,0105Xjf—0,0259X2 -  0,0215X |
У2= 7 ,0160 +  0,237 LX^-O,0036X2+0,4031X3-

-  0 ,1 2 8 1 X ^ 4 - 0 ,1 5 1 1 X ^ 3 + ОДЗ6 Х Д 3 -

-  0,0431 Xf -  0,0449X2 -  0,0466Xjj 
Támasztótöltés nélkül:
7 1 =  0,1445 +  0,0272X1—0,0108X2 —0,0255X3 +

-I- 0,0196X1X 2+ 0,041X1X 3-|- 0,0176X2X 3 —

-  0,0355X‘i — 0,0344X2— 0,0014Хз
F 2 =  4,5250 +  О.гЗббХ!- 0,0054X2+  0,4033X3-

- О . Ш Э Х Д з  +  О Д б И Х Д з + О Д З б г Х з Х з -

-  0,0450Xi —0,0463X2—0,0477X3

Ezekből a polynomokból kiindulva, á llandó gyan 
ta tarta lm at (X 1 =  2,7%) figyelembe véve a héjvas- 
tagságot — 1,4-től (11,6 mm) +  1,4-ig (14,4 mm) 
és a szilárdítási hőmérsékletet ugyanúgy —1 ,4-től 
(254 °C) + 1,4-ig (296 °C) változtattuk, és kiszá
m ítottuk a formatálmozgáhSt és a költségeket.

8. táblázat

A m áso d ik  k ísé rle ti te rv  reg ressz ió s  té n y ező i

R egresz -
sziós

té n y ez ő

T á m a sz tó tö lté s se l T á m a sz tó tö lté s  n é lk ü l

F o rm a fa l 
m ozgás,

m m

K ö lts é 
g ek  

1 0 - 2 M

F o rm a fa l 
m ozgás,

m m

K ö lts é 
g ek

1 0 - 2 M

\ 0,0007 7,0160 0,1445 4,5250
b, — 0,0007 0,2371 0,0272 0,2365
b., — 0 ,0 1 1 0 — 0,0036 — 0,0108 — 0,0054
bs — 0,0119 0,4031 — 0,0255 0,4033
6.2 — 0,0127 — 0,1281 0,0196 — 0,1289

0,0077 0,1511 0,0041 0,1517
623 0,0157 0,1362 0,0176 0,1362
bu — 0,0105 — 0,0431 — 0,0355 — 0,0450
b.,. — 0,0259 0,0449 — 0,0344 — 0,0463

6 3 3 — 0,0215 — 0,0466 — 0,0014 — 0,0417

A kapott értékeket szintvonalas diagramokban áb 
rázoltuk {4. és 5. ábra). Ezekből az ábrákból meg
határozhatók a méretpontos és kedvező költségű 
héjformák optimális értéktartományai.

Támasztótöltés alkalmazásakor és 2,7% gyan 
tatartalom  esetén az optimális érték l l , 6 mm-es 
héj vastagságnál és 270 °C-os szilárdítási hőmérsék
letnél van. A formafal mozgásának minimumát
12,5 mm-es héj vastagságnál és 273 °C-os szilár- 
dulási hőmérsékletnél kapjuk.

-----  Formafalmozgás, mm

-----Költségek ! M

4. ábra. A  támasztótöltéssel ellátott héjpróbatest szintvona 
las diagramja

----  Formafalmozgás, mm
---- Költségek

«

5. ábra. A  támasztótöltés nélküli héjpróbatest szintvonalas 
diagram ja
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6. ábra. A támasztótöltéssel el nem látott héj próbatestek 
formafalának mozgása a gyantatartalom (a), a szilárdítási 
hómérséklet (b) és a héjvastagság függvényében (c)

Támasztótöltés nélkül, 2,7%-os gyan tatarta 
lommal az optimális érték 1 1 , 6  mm-es héj vastagság 
és 294 °C szilárdítási hőmérséklet mellett van.

Hogy egyértelmű összefüggést kapjunk a gyan 
tatartalom , a szilárdítási hőmérséklet, a héj vas
tagság mint befolyásoló tényezők és a formafal 
mozgása között, a kísérleti eredményeket a 6. és a 
7. ábrán úgy ábrázoltuk, hogy mindenkor állandó 
értéken tarto ttunk  két param étert, és a harmadi
k a t a —1 ,4-től +  1,4-ig terjedő tartom ányban vál
toztattuk . A görbék melletti számok m utatják a 
nem változtato tt paraméterek konstans értékeit. 
Az ábrákból megállapítható, hogy a tám asztótöl
téssel ellátott próbatesteknél csak kisebb formafal- 
mozgás lép fel, míg ha tám asztótöltést nem alkal
mazunk, pozitív irányú formafalmozgás figyelhető 
meg. Ez a tendencia mindhárom paraméterre érvé
nyes.

7. ábra. A támasztótöltéssel ellátott héjpróbatestek formafa
lának mozgása a gyantartartalom (a), a szilárdítási 

hőmérséklet (b) és a héjvastagság függvényében (c)
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A modellértékek felülvizsgálata és végkövetkeztetések
A matematikai modellekkel meghatározott el

méleti értékeket a felülvizsgáló kísérletek során 
beállítottuk, és ilyen körülmények között mértük a 
formafal mozgását. Ennek során kiderült, hogy a 
támasztótöltés nélkül végzett kísérletekkel meg
határozott formafalmozgás értékei igen erősen szór
nak, s a modellérték és a kísérletileg meghatározott 
értékek nem egyeznek kielégítően. Ezzel a mód
szerrel biztonsággal nem valósítható meg az a kö 
vetelmény, hogy a próbatest formafalának moz
gása ne lépje tú l a 0,1 mm-t. Az egyes értékeknek ez 
a széles ingadozási sávja a próbatestek kifogásta 
lan minőségű előállítása mellett is felléphet.

A támasztótöltéssel ellátott héjakkal végzett 
kísérletekben a modellértékek jól egyeztek a mért 
értékkel. A 0 , 1  mm-t meg nem haladó formafalmoz- 
gásra vonatkozó követelmény kielégíthető. A mo- 
dellértéfek és a mért értékek egyezése a formafal 
kis mozgását garantálja széles tartom ányon belül. 
Ebből következik, hogy a paraméterek ingadozá
sával szembeni érzékenység csekély.

Az eredmények gyakorlati alkalmazása

A kísérleti eredmények értékelésekor megálla
p ítottuk, hogy a következő paramétereknek van 
lényeges hatása a formafal mozgására:

— gyantatartalom ,
— szilárdítási hőmérséklet,
— héjvastagság.

Üzemi feltételek között az önt vény választék, 
valamint a héj formák és magok gyártására alkal
mazott technológia függvényében a paraméterek

különböző értéket vehetnek fel. A héjvastagság 
aszerint változik, hogy az eljárást magok vagy 
külső formák előállítására használják-e. A héj- 
vastagság a formafal mozgásának befolyásolására 
alkalmas. Ez azonban általában hosszabb sütési 
és szilárdítási időket jelent, úgyhogy ennek a  h á t 
ránynak a kiküszöbölése további technológiai in 
tézkedéseket kíván (szilárdításgyorsító, tám asztó 
töltés, forró préselés, bordázás, támasztócsésze).

Az olyan héj magoknál, amelyeket a kis falvas- 
tagság vagy a gyártási technológia m iatt nem lehet 
üregesen készíteni (hidraulikai öntvények, henger
fejek), a méreteltérések kiküszöbölésére a szilár
dítási hőmérsékletet és a gyantatartalm at kell sza
bályozó tényezőként felhasználni. Mindkettő alkal
mazható természetesen üreges magok és külső for
mák esetében is.

Üzemi körülmények között, a tapasztalatok sze
rint, a szilárdítási hőmérséklet van kitéve a leg
nagyobb ingadozásoknak. Ez — egyezően az el
végzett vizsgálatokkal —- jelentékeny eltéréseket 
okoz az öntvények méretpontosságában. Ezért fel
tétlenül szigorú technológiai fegyelem szükséges a 
héjformák és héjmagok szilárdításakor.

Gazdasági okokból nem javasolható a formafal 
mozgásának a gyantatartalom  növelésével való 
befolyásolása o tt, ahol a héjvastagság és a  szilárdí
tási hőmérséklet változtatásával éppoly jó ered
mények érhetők el. A gyantatartalom  növelése 
csak egyes különleges esetekben engedhető meg 
(pl. olyan héjmagoknál, melyek csekély falvastag 
ságuk m iatt nem készíthetők üregesen). A gyanta 
tartalom  növelésével együtt a szilárdítási hőmér
sékletet is növelni kell.

Felhívás

Az OMBKE Öntödei Szakosztálya 1976. no 
vem berében műszaki ankétot rendez Budapes
ten, m elynek tém ája:

ANYAG- ÉS ENERGIATAKARÉKOSSÁG 

AZ ÖNTÖDÉKBEN

Az ankét előkészítését a Fiatalokat Szervező 
M unkabizottság végzi.

K érjük tagtársainkat, hogy a témakörbe 
vágó és az ankéton előadásra szánt dolgozatuk 
címét és rövid kivonatát egyesületünkhöz 1976. 
augusztus 31-ig e lju tta tn i szíveskedjenek.

Pályázni egyéni és csoportos m unkával egy
a rán t lehet. A bíráló bizottság tagjai öntőipa 
runk  neves szakemberei.

A pályázat díjazása:

I. díj 5000 Ft
II. díj 4000 F t

III. díj 3000 F t
IV. díj 2000 Ft
V. díj 1000 Ft.

Az ankét pontos idejét és helyét megfelelő 
időben közölni fogjuk.

Az Öntödei Szakosztály 
vezetősége
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Indefinit hengerek vizsgálata
D r. C S O N T O S  I S T V Á N  oki. kohóm érnök  

L en in  K o h ásza ti M űvek

D K :6 2 1 .771 .07:620.171.18

A  szerző az indefin it hengerek hőtágulását, ke 
ménységét és dermedési viszonyait vizsgálta, mikro- 
szondás vizsgálattal meghatározta a fontosabb ötvö
zök eloszlását a szövetben. A  cikk adatokat közöl az 
indefin it hengerek üregtartósságára és a fajlagos 
henger fagyasztásra vonatkozóan.

Bevezetés

A korszerű hengersorok kikészítő állványainak 
egyik jellegzetes szerszáma az indefinit henger, 
amelynek ötvözött öntöttvas alapanyaga lehetővé 
teszi viszonylag mély üregek kimunkálását, mert 
a sugárirányú keménységcsökkenés fokozatos ( 1. 
ábra). A keménység fokozatos csökkenését a vegyi 
összetétel és a lehülési viszonyok célszerű megvá
lasztásával biztosíthatjuk. Az indefinit jelölés ha 
tározatlan kéregre utal, mert a munkarétegnek 
karbidos és az austenit átalakulási termékeit ta r 
talmazó alapszövetében finom eloszlású eutekti- 
kus grafitot is találunk, eltérően a hagyományos 
kéreghengerekétől, ahol a grafit csak az ún. átm e 
neti részben jelenik meg. Ez a finom eloszlású gra 
fit kedvezően befolyásolja a hengerelt áru felületét, 
mert az üreg „kenőképességét” javítja [1].

A keménységi görbe jellegének megfelelően a ha 
gyományos kéreghenger munkafelületének legér
tékesebb része a tiszta kéreg, azonban ez nem nö
velhető korlátlanul, mert az átmeneti rész is erősen 
megnő, a henger szívóssága csökken, s a felhaszná
lásnál a törésveszély fokozódik.

Az indefinit henger öntéséhez használatos ön 
tö ttvasat, a felhasználási területet figyelembe véve, 
különböző mértékben ötvözik. Az ötvözőelemek 
viszonylagos hatását a melegtöréssel szembeni 
ellenállásra a 2. ábra m utatja. Ezen láthatjuk, hogy 
a molibdén ötvözésének különös jelentősége van. 
Az ötvözőelemek a hengervas szakítószilárdságát 
és keménységét is eltérő módon befolyásolják. Ezt 
szemlélteti a 3. ábra [2 ]. A molibdén ötvözése a 
szilárdságot és keménységet egyaránt kedvezően 
befolyásolja. Lelassítja az austenit átalakulását,

1. ábra. Különböző minőségű öntöttvas hengerek sugár
irányú keménységváltozása

és nagy keresztmetszeteknél úgy segíti elő a perlit 
vagy bainit képződését, hogy a szabad karbid ki 
válást nem befolyásolja kedvezően. Az indefinit 
hengerben a molibdén önmagában nem elegendő 
az austenit átalakulásának késleltetésére — pl. a 
finom perlit kialakítása céljából —, fontos a nik 
kel ötvözése is 2 —4%-os mennyiségben. Az eutek- 
toidos és bainites átalakulás kezdő- és befejezési 
hőmérsékletei az izotermás átalakulási diagramon

ШЕЕ
2. ábra. A z  ötvözőelemek viszonylagos hatása a 600 °G-on 
ismételten megeresztett kéregöntvény melegtöréssel szembeni 

ellenállására

3. ábra. A  különböző ötvözőelemek hatása a lemezgrajitos 
öntöttvas Brinell-keménységére és szakítószilárdságára.. 
A z alapvas összetétel/': C = 3,24% , S i=  1,33% , M n  = 

0,71% , Г  = 0 ,17% , S  = 0,09%
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jobbra tolódnak, viszont — különösen nagy kar 
bontartalmú hengereknél — számolni kell a nikkel 
nagymértékű grafitosító hatásával, am it a szilí- 
ciumtartalom csökkentésével sem tudnánk ellen
súlyozni. Ezért a keménység növelése érdekében 
elengedhetetlen a karbidstabilizálók ötvözése is. 
Ilyenek lehetnek elsősorban pl. a króm és a vaná- 
dium, utóbbi azonban magas ára m iatt kevésbé 
terjedt el. A króm ötvözése a karbidos részarány 
növelése érdekében viszont nem fokozható korlát 
lanul, mert együtt jár a melegtörékenység veszé
lyével, különösen éles bemetszésű üregeknél. Az 
előzőekből nyilvánvaló, hogy az ötvözés mértéké 
nek helyes megválasztása nemcsak ár, hanem 
technológia kérdése is.

A hengergyártás gyakorlatában elterjedt az 
indefinit minőségű hengerek hőkezelése. Ennek 
jelentősége különösen a nagy keménységű (H B < 
>550) hengereknél nyilvánul meg :

1. csökkennek az öntési feszültségek,
2. javul a megmunkálhatóság.
A hőkezelési technológia kialakításához ismer

nünk kell a hengergyártáshoz felhasznált ön tö tt 
vas hőtágulását a hőkezelés hőmétóékleti ta rto 
mányában. Az is kérdés lehet, hogy Ц'.mutatható-e 
olyan térfogatváltozást okozó szövetátalakulás, 
amely feszültséget keltve törések előidézője lehet.

A kérdés tisztázásához — mivel ezzel kapcsola 
tos irodalmi adatot nem találtunk — vizsgálatot 
végeztünk. Lényeges volt, hogy a próbatesteket 
ipari méretű indefinit hengerből vegyük, nehogy 
pontatlan következtetéseket kapjunk.

A hőtágulás

Egy 450 mm átmérőjű hengerből 2 db 55 mm 
vastagságú tárcsát szúrtunk le, a tárcsákból sugár
irányban gyűrűket alakítottunk ki. A gyűrűkből 
alkotóirányban 0  3 X 50 mm-es próbatesteket mun
káltunk ki. Az alkotóirányt azért választottuk, 
mert így a próbatesten belül az alapszövet ke 
vésbé heterogén, mint sugárirányban. A próbák 
kialakításának sémáját a 4. ábra m utatja. A hen 
ger összetétele átlagos volt: C =  3,13%, Si =  0,77%, 
Mn =  0,62%, P  = 0,136%, S =  0,033%, C r=  1,15%, 
Ni = 3,10%, Mo =  0,27%. A vizsgálatokat az NME 
Fémtani Tanszéke végezte [3].

A próbákat Leitz-dilatométerben 4°C/min egyen
letes sebességgel hevítettük, az öntöttvas perlit- 
jének austenitesedése 710—715 °C-on kezdődött és 
760°C-on fejeződött be (5. ábra). A dilatométer- 
görbékből 50 °C-os lépcsőkben meghatározott re 
latív tágulást a 6. ábra szemlélteti. A különböző 
helyekről kimunkált próbák tágulásában az elté 
rés igen kis mértékű.

Az átlagos lineáris hőtágulási együttható a kö 
vetkező összefüggés alapján határozható meg:

ßa,~T0N A i+ ^ MC'
ahol ЛГ a próbatest tágulása At hőmérsékletköz

ben,
0̂ a próbatest hossza,

N a dilatométer nagyítása,
ßkvarc a kvarc tágulási együtthatója At hő

mérsékletközben .

A tágulási együttható változása a hőmérséklet 
függvényében a 7. ábrán látható. A görbék kb. 
100 °C-tól egyenletesen emelkednek, 350—400 °C- 
nál maximumot m utatnak, ezután kissé csökken
nek. Az 570°C-ra hevített és 24 óráig hőntarto tt 
próbatestek tágulása 0,013%-nál kisebb volt.

A vizsgálatok alapján megállapítottuk:
1. Az átlagos összetételű, martensitet nem ta rta l 

mazó öntöttvas szövetszerkezetében hevítéskor 
kb. 600 °C-ig nem észlelhető változás.

2. A próbatestek hőtágulása egyenletes.
3. A fesztelenítés hőmérsékleténél nagyobb hőmér

sékleten (570°C-on) 24 óráig hőntarto tt próba 
darabok méretváltozása elenyészően kevés.

4. ábra. A z  indefinit hengerből kim unkált próbák helyzete

5. ábra. Indefin it hengerből kim unkált próba dilatométer- 
görbéje
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6. ábra. Indefin it hengerből kim unkált próbák relatív 

tágulása a hőmérséklet függvényében
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7. ábra. A z  indefinit hengerből kim unkált próbák hőtágu
lási együtthatójának változása a hőmérséklettel

A keménység

Ismert, hogy az öntöttvas szilárdsági és ke- 
ménységi tulajdonságai nagymértékben szerepet 
játszanak a hengertartósság növelésében. Az elő
zőekben em lített hengeradagból 0 4 5 x 6 5 0  mm-es 
próbatesteket is öntöttünk szárított homokfor
mába, és vizsgáltuk a különböző hőmérsékleteken 
feszültségmentesített próbatestek szilárdsági jel
lemzőit és keménységét. A hőkezelés menete a kö 
vetkező volt: felfűtés 20°C-ról 470—520—620— 
670 °C-ra, hőntartás 1—4 óra, visszahűtés kemen
cében 150 °C-ra, utána hűtés levegőn. A próbák 
jellemzőit öntött és hőkezelt állapotban vizsgál
tuk.

A mérések közül a keménység változását mint a 
hengeröntvénynek igen fontos tulajdonságát emel
tük  ki. Az öntött állapotban mért keménységek 
555—578 HB tartom ányban helyezkedtek el (go- 
lyóátmérő 10 mm, 3000 kp terhelőerő 30 másod
percig). A fesztelenített próbák keménységvizsgá- 
latának eredményét a 8. ábrán láthatjuk.

Az üzemi hőkezelési technológia kialakításakor 
a hőmérsékletet és időt úgy kell megválasztani, 
hogy az optimális keménység megtartása mellett 
a forgácsolási tulajdonságok is kedvezőek legyenek.

A henger dermedési viszonyai

A dermedés folyamatának vizsgálatakor figye
lemmel kell kísérni :
1. a primer kristályosodását,
2. a folyékony fém hőleadását és a forma hőelve

zetését,
3. az öntvény méretének befolyását a dermedés

folyamatára.

Az egyszerű alakú öntvények dermedési idejé
nek meghatározására elvileg a Chvorinov-féle for
mula alkalmas. A dermedés ideje egyenes össze
függésben van a redukált falvastagsággal. A ko- 
killában dermedő henger hűlési viszonyai azonban 
ettől eltérnek.

Az indefinit henger dermedési viszonyainak ta 
nulmányozására 520 mm átmérőjű hengert öntöt
tünk. A mérések elvégzéséhez a formát a 9. ábrán 
látható módon alakítottuk ki. A kvarccsővel vé 
dett Pt-PtRh hőelemek forrasztott vége 290 mm-re 
belenyúlt a hengertestbe, tehát gyakorlatilag a 
600 mm hosszú forma középső részében vizsgáltuk

Feszúltségtelenités hőmérséklete, °C Hőntartás, ti

8. ábra. A  feszúltségtelenités hőmérsékletének hatása az 
indefinit henger keménységére

9. ábra. A z  indefinit henger dermedésének vizsgálata

10. ábra. A z  indefinit henger lehűlést görbéi

a dermedési viszonyokat. A hőmérséklet regisztrá 
lásához MAW pontíró műszert alkalmaztunk. 
A szalagsebességet 1200 mm/h-ra állítottuk. A mé
rést 1000—1600 °C hőmérsékletközben 0,5%-os hi 
bahatáron belül, ± 3 °C eltéréssel tud tuk  végre
hajtani. A lehűlési görbék a 10. ábrán láthatók.
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A 3. mérőhely a kvarccső repedése m iatt csak né 
hány másodpercig működött, így az ábrán a 3. 
lehűlési görbét nem lehetett feltüntetni.

Az 1. görbe hirtelen esése a  kokilla erős hűtő 
hatására utal. Az öntést követő 10 percen belül a 
lehűlés sebessége kb. 34 °C/min. A Tammann- 
kemencében külön olvasztással megállapított 
1255°C-os likviduszhőmérsékletnek megfelelő tö 
réspont a görbén — a rendelkezésünkre álló mérő
eszköz nem kielégítő érzékenysége és a vastag 
falú kvarccső m iatt — nem figyelhető meg. Az ön
tést követő első óra végén az öntési hőmérséklet
hez viszonyított hőmérséklet-különbség 560 °C. 
A hűlési sebesség csökkenése a  hatodik percben, 
1050°C-nál következik be. A tangenciális meg- 
vágás hatására kialakuló forgómozgás is kb. ebben 
az időpontban szűnik meg. A táguló kokilla és a 
zsugorodó henger közötti légrés m iatt a hőleadás 
csökken. Ez a  tény nyilván szerepet játszik a lehű
lési görbe lefutásában.

A görbe a hatodik percben már mérsékeltebb 
hűlésre utal. Az öntést követő 10 percen belül a 
lehűlési sebesség kb. 26 °C/min. Az első óra végén 
a hőmérséklet-különbség 265 °C.

A 4. és 5. görbék mérőhelyei viszonylag távol 
vannak a kokillától. Ennek ellenére az előzőekhez 
hasonlóan a görbék kezdeti esése meredek. H at 
perc után a hűlés erősen lelassul. Az eutektikum 
kristályosodásának legvalószínűbb hőmérséklete 
1140— 1150 °C. A közel vízszintes szakaszon a gör
bék által jelzett hőmérséklet-különbség 15°C-nál 
kisebb. 25 perc elteltével a lehűlés fokozatosan mér
séklődik. Az öntési hőmérséklethez viszonyított 
hőmérséklet-különbség az öntést követő első óra 
végén 328, ill. 288 °C.

A hengerben kialakuló hőmérsékleti viszonyok 
vizsgálata alapján megállapítható, hogy a kokilla 
hűtőhatása kb. a formatöltést követő 6. percig igen 
erős. Ez vonatkozik a henger magrészére is. A túl- 
hűlés a hűtőkokilla közelében nagy, beljebb kisebb 
mértékű.

A dermedési viszonyoknak megfelelően a kereszt- 
metszetben heterogén szövet alakul ki. Sugárirány
ban a középpont felé haladva csökken a karbid, 
növekszik a grafit mennyisége. Azonban a kemény
ség csökkenése lassú, a hagyományos kéreghenge
rekétől erősen eltér.

A munkarétegben a hű tö tt felület közvetlen 
közelében — amint erről az előzőekben szó volt — 
a karbidok mellett grafitot is találunk. Az indefi
nit hengerek gyártására alkalmas öntöttvas hipo- 
eutektikus, mert telítési foka:

T  = 0 ,75-0 ,90,
C e u t

ahol Cőssz az öntöttvas összes karbontartalm a,

Ceut =  4,2 6 -0 ,310SÍ + 0,027 M n-0 ,33  P— 
—0,40 S + 0,063 Cr—0,053 Ni +
+  0,015 Mo.

A dermedés tehát primer austenit-dendritek 
kristályosodásával indul meg, ezt követően a kar- 
bidos eutektikum a dendritágak között dermed, s 
az ötvözet karbidképző elemeinek, különösen a 
krómnak egy része elhasználódik. A maradék, gra-

11. ábra. A z  1. mérőhelyről kivett próba mikro szondás 
felvételei. N  = 600 X

a — topográfia i fe lvétel, v isszav ert e lek tro n k ép , b — a  króm  terü le ti 
eloszlása, c —  a  sz ilícium  te rü le ti eloszlása, d —  a  n ikkel te rü le ti 

eloszlása
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12. ábra. A z  5. m érőhelyrő l k ive tt p ró b a  m ik ro szo n d á s  
fe lvételei. N  =  600  X

a —  to p o g r á f i a i  f e lv é t e l ,  v i s s z a v e r t  e l e k t r o n k é p ,  b —  a  k r ó m  t e r ü l e t i  
e lo s z lá s a ,  c —  a  s z i l í c iu m  t e r ü l e t i  e lo s z lá s a ,  d —  a  n ik k e l  t e r ü l e t i  

e lo s z lá s a

fitképzőkben feldúsult folyékony fázis a stabilis 
rendszer szerint kristályosodhat.

Az eutektikus karbidok az öntvény keménysé
gére és kopási tulajdonságaira nagy hatást gyako
rolnak. A 9. ábrán szaggatott vonallal jelölt helyen 
a hengeröntvényből tárcsát munkáltunk ki, és a 
mérési helyeknek megfelelően próbatesteket készí
te ttünk, amelyek alkalmasak voltak mikroszondás 
vizsgálat elvégzéséhez. A vizsgálatot a VASKÚT 
Pémtani Osztálya végezte.

1. tá b lá z a t

M érő 
h e ly

P
ró

b
a

- 
sz

á
m

A 10 n a p a l a t t  m é r t  ü t  közések  sz á m a  a

m á tr ix b a n k a rb id b a n

Si Ni Mo C r

777 1461 259 703
1 733 1489 218 754

726 1574 231 747

459 1 765 227 747
1. 2 492 1751 228 712

479 1755 214 737

432 1985 223 . 642
3 480 2097 206 693

460 1897 220 664

792 1313 229 1523
1 760 1347 231 1536

772 1299 250 1321

148 1593 270 808
2. 2 148 1509 278 757

135 1512 237 880

202 1523 255 1399
3 220 1540 258 1474

214 1619 275 1455

285 1 508 241 1127
1 300 1512 219 1075

245 1506 228 1126

109 1405 246 1016
3. 2 ' 132 1424 238 1189

116 1349 251 1232

96 1060 204 1253
3 82 1021 240 1248

86 1059 187 1273

309 213
1 329 231

326 209

148 214
4. 2 155 228

138 200

228 215
3 210 202

194 231

758 1622 705
1 782 1608 680

756 1500 659

758 1 587 1363
5. 2 719 1527 1344

720 1513 1331

735 1371 1643
3 727 1399 1687

699 1444 1685
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2. táblázd

M egnevezés

4 5 /4 5 — 50/50  
m m -es 

szögacél, 
H l . p á r  

k é szh e n g e r

50 /50  m m -es 
T  acél, 
I I I .  p á r  

k észh e n g e r

50/38  m m -es 
U  acél, 
I I I .  p á r  

k észh e n g e r

30/30  m m -es  
szögacél, 

V . p á r  
k észh e n g e r

4 0 /4 0  m m -es 
szögacél, 

V . p á r  
k észh en g er

CrM o In d e f . ÇrM o In d e f. CrM o In d e f . CrM o In d e f . CrM o In d e f .

L Jreg tartósság , t / ü r e g ................
fa ji . h e n g e rfe lh a sz n á lá s , k g / t  .

45
1,46

100
1,14

50
2,15

150
0,82

60
2,62

160
1,81

20
0,84

50
0,53

30
0,89

70
0,62

Az 1. mérő műhelyről vett próba mikroszondás 
vizsgálatának eredménye a 11. ábrán látható. 
A króm a karbidok kialakításában jelentős szere
pet játszik. A visszavert elektronképen a karbid 
alakjának megfelelően a króm erősen dúsul, el
helyezkedése a m átrixban viszonylag egyenletes. 
(A molibdén eloszlásáról nem lehetett felvételt ké 
szíteni.) A szilícium eloszlása sem egyenletes. 
A nikkel a karbidokban nem található, viszont 
eloszlása a m átrixban egyenletes.

Hasonló képet kaptunk a többi mérőhelyeken. 
Ezek közül az 5. mérőhelyről, tehát a henger 
közepéből vett próba vizsgálati eredményét a 12. 
ábra m utatja. Ezek a képek a dermedés utolsó 
szakaszára jellemzőek, azonban ugyanazon sajá 
tosságok figyelhetők meg, mint az előző felvétele
ken. Más szóval az ötvözök eloszlása — a hű tö tt 
felülettől való távolságtól függetlenül — hasonló.

A mikroszondás vizsgálatokat kiegészítette az 
alapszöveten és karbidokon végzett vizsgálat, 
amikor mértük az ütközések számát. Ism ert ugya
nis, hogy az ütközések száma a vizsgált helyen ará 
nyos az ötvöző koncentrációjával. A különböző 
mérőhelyekről vett próbákon mért ütközések szá
m át az 1. táblázat m utatja.

Különösen érdekes a karbidok króm tartalm ának 
vizsgálata. Megállapítottuk, hogy a króm eloszlása 
a karbidokban elég nagy határok között változik. 
Függetlenül a mérőhelynek a hű tö tt felülettől való 
távolságától, kisebb vagy nagyobb krómkoncent
rációk találhatók. Ez arra utal, hogy a karbidok 
króm tartalm a a hűtés sebességével nem hozható 
összefüggésbe.

A dermedés során tehát különböző összetételű

komplex karbidok alakulhatnak ki. A króm meg
található valamennyi karbidban, a karbidos eutek- 
tikum egyik fázisa a komplex karbid. Cementit 
(Fe3C) típusú karbidot nem találtunk. Feltehetően 
(FeCr)3C, (FeCr)7C3 stb. karbidokról van szó.

A molibdén az indefinit hengerekben szokásos 
0,4—0,6%-os ötvözésnél a háttér sugárzásának in 
tenzitása m iatt igen nehezen mérhető. A molib
dén valószínűleg csak kismértékben vesz részt a 
karbidok kialakulásában, és ez is független a mérő
helyek helyzetétől.

Összefoglalás

Amint láttuk, az indefinit hengerek alapszövete 
heterogén. A keménység kedvező alakulása m iatt 
azonban erre a hengerfajtára bizonyos profilok 
hengerlésekor egyelőre szükség van. A hagyomá
nyos hengerekhez, és sok esetben a krómmal és 
molibdénnel ötvözött, hipereutektoidos öntött 
acélhengerekhez viszonyított tartósságuk is igen 
kedvező. A 2. táblázat indefinit hengerek üzemi fel- 
használásáról ad tájékoztatást.

Az indefinit hengerek előnyét az alábbiakban fog
lalhatjuk össze :

1. Csökken a hengerfelhasználás.
2. Csökken a hengercserékből származó term e 

léskiesés.
3. Csökken a fajlagos hengerköltség.
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Próbavétel nagy karbontartalm ú vasötvözetek 
karbonelemzéséhez
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A  sz e r ző k  á l ta l  k id o lg o z o tt  p r ó b a v é te l i  m ó d sze rr e l  
a  n a g y  k a r b o n ta r ta lm ú  v a so lv a d é k o k b ó l f e h é r  tö re tű ,  
e g y e n le te s  s z ö v e tű  és e g y s z e r ű e n  bemérhető) p r ó b á k  
veh ető k .

A karbon meghatározására — mind a vas-, mind 
az egyéb ötvözetekben — számos módszer isme
retes. Ezeknek a módszereknek legnagyobb része a 
vizsgálandó ötvözetből k ivett próba megelemzése 
segítségével állapítja meg az ötvözet karbontartal 
mát. Azok a módszerek, melyekhez nincs szükség 
próbavételre, a gyakorlatban szinte ismeretlenek.

A különböző elemező módszerek a vizsgálandó 
fémből, illetve ötvözetből kivett próbák karbontar 
talm át általában a

C + 0 2 = C02
reakció segítségével, vagyis a próbának oxigén
áram ban való elégetésével és a keletkezett C 02 
mennyiségének megállapításával határozzák meg. 
Ennek az elvnek a felhasználásával működnek a 
pontos, megbízható eredményeket adó gyorselemző 
autom aták is, amelyek elsősorban a C 02 megha
tározási módszerében, másodsorban az elégetés
hez szükséges, 1000— 1200 °C körüli hőmérsékletet 
biztosító kemence szempontjából különböznek egy
mástól.

Az ötvözetek karbontartalm át kétféle célból 
elemzik meg. Az egyik esetben egy fémolvadék 
pillanatnyi karbontartalm át kell meghatározni, pél
dául az acélgyártás során a dekarbonizáció mér
tékének megállapításához. A másik esetben az 
ötvözet vagy az abból készült munkadarab kar 
bontartalm át kell meghatározni az összetétel ellen
őrzése céljából.

Az első esetben az olvadékra vonatkozó informá
ciót a megszilárdult próba elemzési eredménye ad 
ja. Ez azonban csak akkor lehet igaz, ha a próba 
megszilárdulásakor nem következik be olyan vál
tozás, amely a karbontartalm at befolyásolja. Ilyen 
például az acél oxigén- (FeO)-tartalma és karbon 
tartalm a között lejátszódó

Fe + C -F e  + CO

reakció, amely a próba erőteljes fővésében m u 
tatkozik a próbavevő kokillában. Ezt elkerülendő, 
az olvadékból k ivett próbát nyugtatjuk, például 
fémalumínium hozzáadásával. A megfelelő módon 
kivett próba azután már alkalmas arra, hogy az 
olvadék karbontartalm át reprezentálja, és a belőle 
készült forgács vagy darab az ismert módokon 
megelemezhető legyen.

A nagy karbontartalm ú vasolvadékok karbon 
tartalm ának meghatározásával kapcsolatban egy 
másfajta hiba is mutatkozik. H a az olvadékból ki 
ve tt próba lassan szilárdul, és ezáltal az így kelet
kezett öntvény szürke töretű lesz — tehát a kar 

bon egy része grafit formájában, külön szövet
elemként jelenik meg —, akkor gépi megmunkálás
kor a grafitszemcsék egy része a forgácsból kiesik, 
és ezáltal összetétel-változás következik be [1, 2]. 
H a viszont a próbavételkor gyors lehűlésről gon
doskodunk, akkor a próbatest fehér töretű és 
üvegkeménységű lesz. Bár ekkor a karbon olyan 
mértékű elkülönülésével nem kell számolni, amely 
az elégetéses karbonmeghatározó módszereket za 
varja, a nagy keménység m iatt a próbából forgács 
nem készíthető, csak viszonylag bonyolult törési 
művelettel végzett poritás u tán  elemezhető a be 
mért próba.

A másik feladat a félkész vagy kész munkadarab 
vagy az ezzel azonos körülmények között készített 
próba karbontartalm ának meghatározása. Ezek az 
elemzések rendszerint a helyes összetétel, illetve 
a hőkezelés ellenőrzése céljából készülnek. Az ö t 
vözet szövetszerkezetének megváltoztatására ez 
esetben már nincs mód. A kis (1%-on aluli) kar 
bontartalm ú ötvözetek vizsgálatakor nem lép fel 
nehézség, mert az egyszerű fúróforgács vagy eszter
gaforgács is megfelelőnek mutatkozik anélkül, hogy 
karbonveszteséggel kellene számolnunk. A nagy 
karbontartalm ú ötvözetek vizsgálatakor azonban 
már jelentkeznek a fent em lített nehézségek. Szürke 
töret esetén ezért nem fogácsból, hanem az anyag 
ból kivágott darabból célszerű az elemzést elvé
gezni. Fehér töret esetén pedig kénytelenek va 
gyunk a drága és viszonylag hosszadalmas törési 
eljárást alkalmazni, még nagy karbontartalom  mel
lett is.

Olvadékból vett próbák elemzéséhez tehát az 
elmondottak alapján olyan próbadarabra van szük
ség, amely összetételében — még kis méretei elle
nére is — reprezentálja azt a nagy mennyiségű 
anyagot, amelynek — a próbavétel pilanatában 
fennállott — karbontartalm át kell megállapítani.

E feltétel teljesítése céljából az 1. ábrán látható 
próbavevő kokillát dolgoztuk ki [3]. A kokilla 
segítségével négy darab, teljes keresztmetszetében 
fehéren szilárdult, vékony rúd önthető. A rudak-
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1. á b ra . P r ó b a k o k i l la  ö n tö ttv a s  k a r b o n ta r ta lm á n a k  m e g '  
h a tá r o z á s á r a
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ból а 2. ábrán látható egyszerű törőszerszámmal 
± 10%-on belüli pontossággal a kívánt — előre 
megállapított — súlyú darabok törhetők le egy moz
dulattal. Ezáltal egyszerűvé válik a bemérés, mert 
az analitikai mérlegnek csak a skáláján megjelenő 
számokat kell leolvasni, majd a karbonmeghatá 
rozó készüléken leolvasott eredményt be kell szo
rozni a 3. ábra diagramjából leolvasott faktorral, 
így  közvetlenül a végeredményt kapjuk anélkül, 
hogy a bemérésre a pontossághoz szükséges időt és

■I. á b ra . A  p r ó b a r u d a c s k a  k e re sz tm e ts z e ti  k é p é n e k  rész le te  
(  1 0 0 -szo ro s  n a g y í tá s )

fáradságot fordítanánk. Ezenkívül nagy karbon 
tartalm ú próbák drága és bonyolult törési műve
letét is m egtakaríthatjuk, mely egyébként a pon
tos bemérés elengedhetetlen előfeltétele volna.

A 3 mm átmérőjű rudacskák szövetszerkezetét a
4. ábra m utatja. Látható, hogy a karbontartalm ú 
szövetelem eloszlása mind a rudacska felületén, 
mind pedig a belsejében a teljes elégetéses vizs
gálat szempontjából egyenletesnek tekinthető.

A fent leírt próbavétel egyébként első lépése egy 
olyan karbonelemző módszercsoportnak, amellyel 
a metallurgiai folyamatok irányíthatók. Ehhez 
egyszerű, de reprezentatív pró liât szolgáltató pró 
bavételi módszerre és gyors eredményadásra van 
szükség.
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Szakosztályi hírek
Az Öntödei Szakosztály évzáró vezetőségi ülése

Az Ö ntödei Szakosztály  vezetősége évzáró  ülését 1975. 
decem ber 12-én t a r to t ta  a  K őb án y a i Vas- és A célöntődé 
k u ltú rte rm éb en . Az elnökségben d r . V ö rö s  Á r p á d  szak 
osztá ly i elnök, d r . P i l i s s y  L a jo s  szakosztály i alelnök, 
T r a jk o v ic s  J ó z s e f ,  a  M intakészítő  S zakcsoport elnöke, 
D e á k  A t t i l a ,  az Ö ntödei V álla la t H ely i C sopo rtjának  t i t 
k á ra  és B a k ó  K á r o ly  szakosztály i t i tk á r  m e lle tt he ly e t 
fog lalt H a r ó th  J ó z s e f ,  az Ö ntödei V álla la t P á r tb iz o tts á 
g án ak  t i tk á ra  is.

A m eg je len teket d r . V ö rö s  Á r p á d  üdvözölte, m ajd  
sor k e rü lt B a k ó  K á r o l y  b eszám oló jára  az 1975-ös év 
eredm ényeirő l.

Az ez évi u to lsó  vezetőségi ü lésünk  tu la jd o n k ép p en  
egy hosszabb  időszak befejezéseként é rték e lh e tő : a  jövő 
évi tis z tú jító  közgyűlés m á r nem  b efe jeze tt é v e t zár. 
E z é rt m o st az e lm ú lt 3 és fél éves időszak fe la d a ta ira  is 
ki kell té rn ü n k , am elyek  1975. évi m u n k á n k a t m egha 
tá ro z tá k .

1972-ben az O M B K E közgyűlésének h a tá ro z a ta i a la p 
já n  k ia la k íto tt  3 éves m u n k a te rv ü n k  fő irá n y z a ta it  a 
következőkben  fog la lh a tju k  össze:

— szakm ai rendezvények  szervezése;
— nem zetközi k ap cso la ta ink  bőv ítése;
— m u n k ab izo ttság i m u n k án k  fejlesztése;
— szak- és hely i cso p o rtja in k  erősítése;
— a  V II I .  Ö n tőnapok  sikeres lebonyo lítása ;
— a  45. N em zetközi Ö ntőkongresszus szervező b iz o tt 

ság án ak  lé trehozása.

A felsorolt fe lad a to k  m elle tt szakosz tá lyunk  szám os 
o lyan  kérdéssel fog lalkozott, am elyek  a  3 éves ciklus 
so rán  m erü ltek  fel : különböző k iadványok  m egjelenésé 
vel kapcso latos előkészítő tevékenységek , tan fo lyam ok  
szervezése, ü zem látogatások  m egvalósítása  stb .

Az 1975. év m eghatározó  jelen tőségű  rendezvénye a  
V I I I .  Ö n tőnapok  vo lt. A három  szakcióban — szak ítv a  
a  ko rább i ö n tőnapok  e lőadása inak  fe losztásával — á l ta 
lános m űszak i-tudom ányos eredm ények , üzem vezetéssel
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k a p c so la to s  f e la d a to k  és a  k ö rn y e z e tv é d e lm i k é rd é se k  
sz e re p e lte k . S ik e rre l v e t te k  ré sz t a  f ia ta l  ta g tá r s a in k  az 
Ö n tő n a p o k  e lő k ész íté séb en , az  e lő ad á so k , k iá llítá so k , 
sz a k m a i és k u ltu rá l is  p ro g ra m o k , az  im m á r  h a g y o m á 
n y o sn a k  m o n d h a tó  N em z e tk ö z i D iá k ta lá lk o z ó  le b o n y o 
l í tá s á b a n . A z Ö n tő n a p o k  é r té k e lé sé t m á r  k o rá b b a n  e l 
v ég e z tü k , i t t  n e m  is c é lu n k  az e lism erő  s z a v a k  m eg is 
m é tlé se . A  S z a k o sz tá ly  veze tő ség e  ta g s á g u n k  n e v é b e n  
k éri, h o g y  ez az  ö ssz ek o v á cso ló d o tt, le lkes b iz o tts á g  a  
n a g y  fe la d a to t ,  a  N e m z e tk ö z i K o n g re ssz u s  s ik e ré t is 
se g ítse  elő.

M ie lő tt m ég  a  h e ly i és sz a k c so p o rto k  m u n k á já n a k  
fő b b  v o n á s a ira  k ité rn é n k , m eg  k e ll e m líte n i a z o k a t  a  
m u n k á k a t ,  a m e ly e k  ö n tő tá r s a d a lm u n k  eg észé t é r in tik . 
S z a k o s z tá ly u n k  ö tn y e lv ű  ö n tö d e i s z ó tá r  sz ó a n y a g á n a k  
ö ssz e á llí tá sá t végzi. Ü g y  te rv e z z ü k , h o g y  1976 n y a r á ra  
a  s z ó tá r  n y o m d a k é sz  á l la p o tb a n  á ta d h a tó  lesz.

S z e p te m b e rb e n  m e g a la k u lt  a  45. N e m z e tk ö z i Ö n tő - 
k o n g resszu s S zervező  B iz o tts á g á n a k  m a g v a . A  b iz o tts á g 
b a n  az  egyes fe la d a to k  k ü lö n  fe le lő sö k e t k a p ta k .  I g y e 
k e z tü n k  o ly a n  ta g tá r s a in k a t  b ev o n n i az  e lő k ész ítő  m u n 
k á b a , a k ik n e k  ta p a s z ta la ta ik  v a n n a k , n e m z e tk ö z i k o n g 
re ssz u so k o n  ré s z t  v e t te k ,  o rsz á g u n k  leh e tő ség e iv e l t is z 
t á b a n  v a n n a k . M e g a la k u lá sa  ó ta  a  b iz o tts á g  g y a k o r la tila g  
m in d e n  h é te n  összeü l, és m e g tá rg y a lja  a  k ö v e tk e z ő  e g y 
k é t  h e te s  id ő sz a k  f e la ta ta i t .  A z Ö n té s te e lm ik a i E g y e - 
sü le te k  N e m z e tk ö z i S zö v etség e  e ln ö k ség é tő l k a p o t t  é r 
te sü lé se in k  a la p já n  1977-tő l a  n e m z e tk ö z i ö n tő k o n g 
re ssz u so k  r ö v id í te t t  id ő ta r ta m ú a k  lesznek , v ag y is  h á 
r o m n a p i m ű sz a k i- tu d o m á n y o s , k u ltu rá l is  p ro g ra m  u tá n  
k é t  n a p o n  fő v á ro s i és v id é k i ü z e m lá to g a tá so k  z á r já k  a  
k o n g re ssz u s t. E n n e k  m egfe lelően  a  szervező  b iz o tts á g  
e lk é sz íte tte  a  k o n g ressz u s  p ro g ra m já t ,  le b o n y o lítá sá n a k  
te rv e z e té t .  E lk é s z ü lt  m á r  a  k o n g ressz u s  em b lé m á ja , 
tö b b  u ta z á s i  iro d á v a l  tá rg y a lu n k , e lő k é sz ítjü k  a  s z a k m a i 
p ro g ra m o k a t .  V á lto z a tla n u l g o n d o t je le n t  a  k b . 1500 
fő n y i ré sz tv e v ő  s z á m á ra  a  m e g n y itó  ü n n ep ség h e z , b a n 
k e t th e z  h e ly isé g  b iz to s ítá s a , de  m in d e n  b iz o n n y a l m e g 
o ld ó d n a k  ezek  a  n eh é zség ek  is. A k o n g re ssz u sra  je le n ik  
m eg  az  ö n tö d e i sz ó tá r , te rv e z z ü k  a  m a g y a r  ö n té sz e t 
m ú l t já t ,  je le n é t és jö v ő jé t  b e m u ta tó  k ia d v á n y  m e g je le n 
t e té s é t  is az  Ö n té s z e ttö r tö r té n e tié  s M ú zeu m i S zak cso 
p o r t  h a th a tó s  tá m o g a tá s á v a l  és ir á n y í tá s á v a l .  B íz u n k  
b e n n e , h o g y  s z a k o sz tá ly u n k  m in d e n  ta g já n a k  á ld o z a t 
k ész  m u n k á já v a l  a  k o n g resszu sig  e lk észü l ö n té sz e tü n k  
n a g y ja i t  b e m u ta tó  p a n te o n u n k , az  ö n tő ip a r  e m lé k e it 
f e lv o n u l ta tó  sk a n z e n ü n k .

K ü lfö ld i e lő a d á so k k a l e g y b e k ö tö tt  s z a k m a i a n k é 
to k r a  1975-ben  tö b b  h e ly e n  k e rü lt  so r. Ö n tv é n y  tis z t í tó  
b e re n d e z é se k e t m u ta t t a k  be v e t í te t tk é p e s  e lő a d á sb a n  
a  G u ttm a n  cég  sz ak e m b ere i. A z E le k tro -N ite  cég  fé m 
fü rd ő k  g y o rs  g á z m e g h a tá ro z á sá n a k  le h e tő sé g e it ism e r 
te t te .  E lő a d á s t  t a r t o t t  a  K n o rr , a  S lu is cég. K é tn a p o s  
re n d e z v é n y  v o lt  S a lg ó ta r já n b a n  a  F oseco  és a  D IS A  cé 
gek , v a la m in t  a  K G Y V  e lő ad á sa ib ó l. E lm o n d h a tju k , 
h o g y  ez ek n e k  az  e n k é to k n a k  k o m o ly  s ik e rü k  v a n  : a  
70 — 80 fő  ré sz tv e v ő re  m in d ig  s z á m íth a tu n k . A z igazi 
s ik e r t  az je le n ti,  h a  a  h a llg a tó sá g  a  r e n d e z v é n y e n  a k t í 
v a n  r é s z t  vesz , a  t a p a s z ta l t a k a t  ü z e m é b en  h a s z n o s ít ja .

A z 1975-ös év  n e m  b ő v e lk e d e tt  h a z a i re n d e z v é n y e k 
b en . R e n d sz e re s  sz a k m a i te v é k e n y sé g e t a  Fiatalokat 
Szervező M unkabizottság  végez. M u n k á ju k  e lism erésére  
á lljo n  i t t  az  I f jú s á g i B iz o tts á g  v e z e tő jé n e k , Podányi 
Tibornak  az  E g y e sü le t e ln ö k ség éh ez  b e te r je s z te t t  b e sz á 
m o ló jáb ó l egy  b ek e zd é s : „A z  E g y e sü le t te v é k e n y sé g é 
b en  az  if jú sá g  k é rd é se i a  tö rv é n y  sze llem éb en  k ie m e lt 
h e ly e t  fo g la ln a k  el. A z if jú sá g ró l v a ló  g o n d o sk o d á s  m in 
d e n  s z a k te rü le te n  á l ta lá n o s . A f ia ta l  sz a k e m b e re k  — te l 
je s  e g y e n ra n g ú sá g  a la p já n  — le lk esen  és te v é k e n y e n  
v eszn ek  ré s z t  az E g y e s ü le t  é le té b e n , a n n a k  m in d e n  
sz in tjé n . S z e re p ü k  és te v é k e n y sé g ü k  az  eg y e sü le ti m u n 
k á b a n  n é lk ü lö z h e te tle n , fo ly a m a to sa n  n ö v e k v ő  és e rő 
södő , az E g y e sü le t jö v ő jé n e k  b iz to s  zá loga . L e g m a g a 
s a b b  fo k ú  sz e rv e z e ttsé g e t a z  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  m u ta t ,  
a h o l a  sz a k o sz tá ly -v e z e tő sé g  k ö z v e tle n  ir á n y í tá s a  a l a t t  
a  F IS Z E M U B T  do lgoz ik . A z if jú sá g i r e n d e z v é n y e k  t e 
k in te té b e n  sz in té n  az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  á ll az é le n .”  
E z  a  n é h á n y  m o n d a t b iz to s íté k a  a n n a k , h o g y  f ia ta l  
s z a k e m b e re in k  e g y e sü le ti é le tü k b e n  jó  ú to n  já rn a k ,  és 
k ív á n ju k , h o g y  m in d a n n y iu n k  é rd e k é b e n  to v á b b ra  is 
ily en  a k t ív a n ,  le lkesen  d o lg o zzan ak .

A F IS Z E M U B I ez év i k ü lfö ld i ta n u lm á n y ú t ja  az 
N D K  ö n tö d é in e k  7 iiegism erésére ir á n y u l t .  A k é th a v o n ta  
m e g re n d e z e tt  s z a k m a i a n k é t ja ik a t  T ö rö k sze n tm ik ló so n , 
G y ő rö tt ,  S z é k e s fe h é rv á ro tt , B u d a p e s te n  t a r t o t t á k .

A z Ipargazdasági M unkabizottság  ré s z t v e t t  a  l ’cnz- 
ü g y m in isz té r iu m  sz á m á ra  ö s sz e á llí to tt  „A z  O rszágos 
M a g y ar B á n y á s z a t i  és K o h á sz a ti  E g y e sü le t ja v a s la ta i  a  
k ö zg a zd a ság i sz ab á ly o zó  re n d sz e r  m ó d o s ítá sá h o z ”  c ím ű  
a n y a g  e lk ész íté séb e n . A  to v á b b ia k b a n  is a k t ív a n  ré sz t 
k ív á n  v e n n i a z  ö n té sz e t k é rd é se it é r in tő  o rszág o s d ö n té 
sek  e lő k ész íté séb en .

A  Környezetvédelmi M unkabizottság  az  Ö n tő n a p o k o n  
k ü lö n  sz ek c ió t sz e rv e z e tt .

A  Nyomásos ön tő  M unkabizottság  ta n u lm á n y u ta t  sz e r 
v e z e t t  a  cseh sz lo v ák ia i V IH O R L A T  n y o m á so sö n tő g é p 
g y á r  ta n u lm á n y o z á s á ra ,  és m e g k e z d te  a  IV . N y o m áso s  
Ö n tő  N a p o k  e lő k ész ü le te it , a m e ly n e k  te rv e z e t t  id ő 
p o n t ja  és h e ly e : 1976. a u g u s z tu s  11 — 13., V eszp rém .

A z Önkötő Keverékek M unkabizottság  m e g k e z d te  a  
h a z a i k ö tő a n y a g o k  fe lm érésé t, e z e n k ív ü l r é s z t  vesz  a  
C IA T F  1/c m u n k a b iz o t ts á g á n a k  m u n k á já b a n , am e ly  
Ljassz  p ro fe sszo r v ez e té sé v e l a  v iz sg á la ti m e to d ik á k  
e g y b e v e té sé n  m u n k á lk o d ik .

Oktatási Bizottságunk  egy  ta n fo ly a m o t k ív á n t  n o 
v e m b e rb e n  m e g in d íta n i, d e  k ü lö n b ö z ő  o k o k b ó l a  h o 
m o k re n d sz e re k k e l, re g e n e rá lá s sa l fo g la lk o zó  ta n f o 
ly a m ra  1976. ja n u á r  16-tó l k e rü l so r  a  V a s ip a r i K u ta tó  
In té z e tb e n .

K ü lö n  k e ll szó ln i az  Öntöde sz e rk esz tő  b iz o ttsá g á ró l.  
A z o k tó b e r  16-i v eze tő ség i ü lé s  ré sz tv e v ő i h a l lh a t tá k ,  
h o g y  m ily e n  n eh éz  h e ly z e tb e n  v a n  id ő n k é n t az  idén  25 
éves la p  c ik k h iá n y  m ia t t .  A h h o z, h o g y  la p u n k  n e m z e t 
k ö z i sz in te n  is k o rsz e rű  ism e re ta n y a g o t p u b lik á lh a sso n , 
igen  k o m o ly a n  k e ll v e n n ü n k  a  la p  c ik k e llá tá s á t .  E z t  az 
a lk a lm a t  is  m e g ra g a d ju k  a n n a k  é rd e k é b e n , h o g y  a k t ív  
m u n k á ra  sz ó lítsu k  fe l s z a k o sz tá ly u n k  ta g ja i t .  A  k ie m e l 
k ed ő  c ik k e k  í ró i t  az  év  vég i z á ró  v eze tő ség i ü lé sen  n ív ó 
d í j ja l  ju ta lm a z z u k . A  f ia ta l  s z a k e m b e re k e t ö sz tö n ö zz ü k , 
e é lsz á m o t k a p n a k , a  tu d o m á n y o s  d iá k k ö r i d o lg o z a to k  
j a v á t  k i tü n te t jü k .  C élszerű  v o ln a  ez ek e t a  d o lg o z a to k a t 
a k á r  rö v id í te t t  fo rm á b a n  is la p u n k b a n  közö ln i.

Győri Csoportunk áp r il is  14 — 16. k ö z ö t t  re n d e z te  
m eg  a  R o n c so lá sm e n te s  A n y a g v iz sg á la ti és M érési S ze 
m in á r iu m o t. A re n d e z v é n y  tu d o m á n y o s  és g a z d a sá g i 
s z e m p o n tb ó l igen  s ik e re s  v o lt.  A c so p o rt m e g a la k u lá sá 
n a k  25. é v fo rd u ló já n , az  ü n n e p i m eg em lék ezés so rá n  
eg y  K o h á s z a t  K iv á ló  D o lg o zó ja  k i tü n te té s  és e m lé k 
p la k e t te k  á ta d á s á r a  k e rü lt  so r. Ä  M a g y ar V ag o n - és G ép 
g y á r  fe lk é ré sé re  a  h e ly i c so p o rto n  be lü l o ly a n  m u n k a - 
b iz o tts á g  a la k u lt ,  a m e ly  m e g v iz sg á lta  a  v á l la la ti  íé m es  
h u lla d é k o k  fe lh a sz n á lá sá n a k  le h e tő sé g é t. A ta n u lm á n y  
k o m o ly  e lism e ré s t v á l to t t  k i, és m é ltá n  k e rü lt  az é rd e k 
lődés e lő te réb e .

Csepeli Csoportunk az id é n  is é len  j á r t  a  s z a k m a i 
re n d e z v é n y e k  szerv ezéséb en . B e sz á m o ló t t a r t o t t a k  a  
S K O D A -fo rg a tty ú s h á z  g y á r tá s á n a k  ta p a s z ta la ta i ró l ,  a  
M eeh a n ite -  és a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  g y á r tá s i  f e l té te 
le irő l, az  a lk a lm a z o tta k  p re m iz á lá s i fe lté te le irő l, a  
CsVA  b e ru h á z á s a iró l,  fe jle sz té se irő l az  V . ö té v e s  t e r v 
b e n . A C sepeli C so p o rt ta g ja i az Ö n tő n a p o k o n  e lő a d á s t 
t a r t o t t a k ,  ré s z t v e t te k  k ü lö n b ö z ő  h a z a i és k ü lfö ld i r e n 
d e z v én y e k en .

A z A pci és a  Mosonmagyaróvári Csoport v á l la la ti  j u 
b ile u m h o z  c sa tla k o z ó  r e n d e z v é n y t t a r t o t t  n a g y  sik e rre l.

A  Soproni Csoport n a g y  r e n d e z v é n y t id é n  n em  t a r t o t t .  
K iem e lk e d ő  e sem é n y  v o lt  a  R o m w a lte r  A lfréd -em lék - 
ü lé s , a m e ly e t közö sen  re n d e z te k  a  M a g y ar K é m ik u so k  
E g y e sü le te  h e ly i c s o p o r tjá v a l.  K ü lö n  ö rö m  sz á m u n k ra  
is, h o g y  a  S o p ro n i C so p o rt ta g já t ,  Szigethy Dezsőt o r 
szág g y ű lé s i k é p v ise lő v é  v á la s z to ttá k .

Székesfehérvári Csoportunk h e ly t  a d o t t  eg y ik  v e z e tő 
ség i ü lé sü n k n e k , m e g sze rv e z te  a  F IS Z E M U B I  e g y ik  a n 
k é t jé t .

A  M intakészítő Szakcsoport a  D IA M A T  cég  sz a k e m 
b e re iv e l t a r t o t t  s z a k m a i a n k é to t .  S z a k m a i m eg b eszé lé 
s e k e t b o n y o l í to t ta k  le  az  N D K  sz ak m e b ere iv e l, és m e g 
k e z d té k  a  jö v ő  év i T e m p e rö n té s i és M in ta k é sz íté s i N a 
p o k  e lő k ész íté sé t.

A  Kisvárdai Csoport a  v a s ö n tö d e  p ro b lé m á it  b o n co l 
g a t t a :  e lő a d á s t h a l lg a t ta k  m e g  a  fo ly é k o n y  v a s  e lő á ll í tá 
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s á n a k  k ö ltség té n y ez ő irő l, ré sz t v e t te k  k ü lö n b ö z ő  h a z a i 
és k ü lfö ld i re n d e z v é n y e k e n .

A Debreceni és a  Szegedi H elyi Csoport s z a k m a i m u n 
k a b iz o tts á g o k b a  tö m ö r í te t te  t a g ja i t  az  a k tu á lis  ü zem i 
p ro b lé m á k  m e g o ld ásra .

A  K O Y V  H elyi Csoportja és a  Diósgyőri Csoport e lő 
a d á so k k a l, s z a k m a i ta lá lk o z ó k k a l é lé n k íte t te  p ro g ra m 
j á t .

A z id é n  tíz év e s  Kecskeméti Csoport az  O n tő n a p o k  
sz a k m a i és k u ltu rá l is  le b o n y o lítá s á b a n  a k t ív a n  ré sz t 
v e t t .  N a g y  s ik e re  v o lt  m in d  a  h a z a i, m in d  a  k ü lfö ld i 
ré s z tv e v ő k  k ö ré b e n  a  K á d g y á r  m e g te k in té sé n e k , a  
K e c sk e m é tte l és B u g a c c a l v a ló  m e g ism e rk e d ésn e k . 
K e c sk e m é te n  k e r ü l t  so r  az O M B K E  re n d k ív ü li ,  63. 
k ö zg y ű lésé re , a m e ly n e k  e lő k ész íté sé t és le b o n y o lítá s á t 
a  c so p o rt n a g y  ig y e k e z e tte l, s z e re te tte l  v a ló s í to t ta  m eg .

Ú j h e ly i c so p o rt a la k u l t  n o v e m b e r  21-én Balassa 
gyarmaton. A  F é m ip a r i V á lla la t s z ak e m b ere ib ő l álló  
c s o p o r t le n d ü le t te l  k e z d e t t  h o zz á  jö v ő  év i m u n k á já h o z . 
K ív á n u n k  n e k ik  sok  s ik e r t ,  jó  sze ren csé t.

É p í t jü k  k a p c s o la ta in k a t  a  pécsi és P écs  k ö rn y é k i ö n 
tő k k e l, a k ik  a  G T E  k e re te in  b e lü l m ű k ö d n e k . Jö v ő re  
közös re n d e z v é n y e k  e lő k é sz íté sé t te rv e z z ü k .

1976. év i m u n k a te rv e ik e t  a  szak - és h e ly i c so p o rto k , 
v a la m in t  a  m u n k a b iz o tts á g o k  — n é h á n y  k iv é te l tő l e l 
e l te k in tv e  — m e g k ü ld té k . J ö v ő  év i m u n k á n k a t  az  V . 
ö té v e s  te rv  m eg k ezd ésév e l k a p c so la to s  fe la d a to k , a  
t is z tú j í tá s r a  v a ló  e lő k ész ü le tek  je llem zik . F o ly ta t ju k  
a  s z a k m a i re n d e z v é n y e k  sze rv ezésé t.

A  b eszám o ló  e lh a n g z á sa  u tá n  d r . V örös Á rp á d  Cser
m ák Pált, az  Öntödei Vállalat H elyi Csoportjának t i t k á 
r á t  k é r te  fel, h o g y  ism erte s se  a  c so p o rt 1975. é v i m u n 
k á já t .

A  H e ly i C so p o rt m u n k a te rv é b e n  1975-ben  h é t  re n d e z 
v én y  e lő k ész íté se  és le b o n y o lítá sa  sz e rep e lt. A  S o ro k 
sá ri V a sö n tö n d é b e n  a  fo rm a - és m a g k ö tő a n y a g o k ró l t a r 
t o t t a k  e lő a d á so k a t a  F u r te n b a c h  o s z trá k  cég  s z a k e m 
bere i. A z e lő a d á sso ro z a t az ö n tv é n y g y á r tá s  szervezési 
k é rd ése iv e l, a  fe lsze rszám o zás, a  g ép e s íté s  m e g o ld á s ra  
v á ró  p ro b lé m á iv a l fo g la lk o z o tt.

A  h e n g e rp e rse ly g y á rtá s sa l fog la lkozó  re n d e z v é n y e n  a  
K re u tz -fé le  a u to m a t ik u s  h e n g e rp e rse ly g y á rtó  b e re n d e 
zéssel ism e rk e d te k  m eg  a  sz ak e m b erek .

A  H e ly i C so p o rt ta g ja i  a k t ív a n  ré s z t  v e t te k  az  Ö n tő - 
n a p o k  p ro g ra m já b a n . Á z Ö n tö d e i V á lla la t s z ak e m b ere i 
tö b b  e lő a d á ssa l sz e rep e lte k .

A  K o h á sz a ti  G y á ré p ítő  V á lla la t H e ly i C so p o rtjá b a n  
közös re n d e z v é n y  fo g la lk o z o tt a  K n o r r  cég  p n e u m a tik u s  
sz á llító b e re n d e z é se iv e l.

A z Ö n tö d e i F o rm á z ó a n y a g o k  G y á rá b a n  jú n iu s b a n  
k e rü lt  so r  a  h a g y o m á n y o s  „ Ö n tö d e i fo rm ázó - és se g éd - 
a d a n y a g o k ”  re n d e z v é n y  le b o n y o lítá s á ra , am e ly e n  h az a i, 
N D K -b e li és o s z trá k  e lő ad ó k  t a r t o t t a k  é r té k e s  e lő a d á 
so k a t.

C seh sz lo v ák  ö n tő k  lá to g a tá s á n a k  v isz o n z á sa k é n t 
k e rü l t  so r 40 m a g y a r  sz a k e m b e r  n é g y n a p o s  c seh sz lo 
v á k ia i ta n u lm á n y ú t já r a .

V égü l C se rm ák  P á l  k ö sz ö n e té t m o n d o t t  az  Ö n tö d e i 
V á lla la t v e z e tő in e k  a z é r t  a  tá m o g a tá s é r t ,  a m e ly b e n  a  
h e ly i sz a k e m b e re k e t ré sz es ítik .

A k é t  b e sz á m o ló t a  h o zz ászó lá so k  k ö v e t té k .  Dévai 
Zoltán  e lm o n d o tta , h o g y  a  V I I I .  Ö n tő n a p o k  so rá n  m e g 
r e n d e z e t t ,  „30  éves a  sz o c ia lis ta  ö n té s z e t”  c ím ű  k iá llí tá s  
s ik e ré b en  o ro sz lá n rész e  v o l t  az  Ö n té s z e ttö r té n e ti  és 
M ú zeu m i S z a k c so p o r tn a k  és a  F ia ta lo k a t  S zervező  
M u n k a b iz o tts á g n a k . K ü lö n  k ö sz ö n e té t m o n d o t t  K ő 
halmi Lászlónak, a  K o s s u th  L a jo s  S z ak k ö z ép isk o la  t a 
n á r á n a k  és az  isk o la  d iá k ja in a k , a m ié r t  a  k iá llítá so n , de  
a z ó ta  is f á ra d s á g o t n e m  k ím é lv e  m u n k á lk o d ta k  a  m a 
g y a r  ö n té sz e t tá rg y i  e m lék e in e k  m eg ő rzésén . K ö sz ö n e té t 
m o n d o tt  dr. Hegedűs Zoltánnak  is, a k in e k  sz ív ü g y e  az 
Ö n tö d e i M úzeum , igen  s o k a t  te sz  é r te . F e lk é r te  a  je le n 
le v ő k e t, h o g y  az  ö n té sz e t tá rg y i  em lék e i m e lle t t  a  sze 
m é ly es v o n a tk o z á s ú  a n y a g o k a t  is le h e tő ség  s z e r in t a  
m ú z e u m n a k  a d já k  á t .

S z íj  Zoltán  f e lh ív ta  a  f ig y e lm e t a  m á s  e g y e sü le tek k e l, 
sz a k o sz tá ly o k k a l v a ló  e g y ü t tm ű k ö d é s  fo n to ssá g á ra . 
T á jé k o z ta t t a  a  r é s z tv e v ő k e t, h o g y  a  S z á m ítá s te c h n ik a i 
és R e n d sze rsze rv e zé s i M u n k a b iz o ttsá g , h a  n e m  is l á t 
v á n y o sa n , de  d o lg o z o tt 1975-ben  is; jö v ő r e a  V ID E O T O N  
és a  M E Z Ő G É P  b e v o n á sá v a l sz á m ító g é p e s  k o n fe re n c ia

és a  h a g y o m á n y o s  J á rm ű ip a r i  Ö n tv é n y g y á r tá s i  A n k é t 
m e g ren d ezésé re  k e rü l sor.

Dr. N ándori Gyula  a  43. N e m z e tk ö z i Ö n tő k o n g resz - 
szus e lő k ész íté sén e k  h e ly z e té v e l, a  ré sz v é te l le h e tő ség e i 
v e l fo g la lk o z o tt. M e g em líte tte , h o g y  a  g y ő ri F IS Z E -  
M U B I-a n k é to n  az  e g y e te m is tá k  tö b b  T D K -d o lg o z a tu -  
k a t  is m e r te t té k .  S zó lt az  u tó b b i év e k  a g g a sz tó  je le n sé 
gérő l : k ev és a  je le n tk e z ő  az  N M E  K o h ó m é rn ö k i K a rá ra .  
A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  az  E g y e te m in é l közösen  e lő 
k ész ítő  ta n fo ly a m o k a t in d ít ,  h o g y  az ip a rb a n  dolgozói 
sz a k e m b e re k n e k  m eg leg y en  a  le h e tő sé g ü k  a  fe lső fokú  is 
m e re te k  e ls a já t í tá s á ra .

Dr. P ilissy Lajos az  O k ta tá s i  B iz o tts á g  á l ta l  sz e rv e 
z e t t  ta n fo ly a m o k  h e ly z e té t ism e r te t te .  1976 e le jén  tö b b  
te c h n ik u s -m é rn ö k  s z in tű  ta n fo ly a m  in d u l. A te m a t ik á k  
k észek , a  v á lla la to k  a  k ö ze ljö v ő b en  m e g k a p já k  a  t á j é 
k o z ta tá s t .  V é lem én y e  s z e r in t a  T D K -d o lg o z a to k  m e lle tt  
az  N M E  Ö n té sz e ti T a n sz é k é n  b e n y ú j to t t  k iem elk ed ő  
d ip lo m a te rv e k e t is is m e r te tn i  ke llene  az  Öntödé ben . K i 
t é r t  a  P é c s e tt ,  a  G T E  k e re te in  b e lü l m ű k ö d ő  ö n tő c so 
p o r t  h e ly z e té re . V élem én y e sz e r in t a  p écsi ö n tő k n e k  az 
O M B K E  B á n y á s z a t i  S z a k o sz tá ly á n  b e lü l k e llene  d o l 
g o zn iu k , m iv e l az  o t ta n i  ö n tö d é k  ja v a  a  b á n y á s z a ti  v á l 
la la to k é .

Dr. Macher Frigyes b e sz á m o lt a r ró l,  h o g y  jö v ő  évben  
a  C IA T F  n em z e tk ö z i m u n k a b iz o t ts á g a  b e v o n á sá v a l 
k e rü l so r a  T e m p e rö n té s i és M in ta k é sz íté s i N a p o k ra . 
F e lté t le n ü l  sz ü k ség e sn ek  t a r t j a ,  h o g y  a  re n d e z v é n y e k  
id ő p o n tja i t  a  h e ly i c so p o rto k  eg y ez tessék  a  S zak o sz tá ly  
v eze tő ség én  k e re sz tü l.

D r. V örös Á rp á d  a  h o zz ászó lá so k  b e fe jez tév e l az  Ö n 
tö d e i S z a k o sz tá ly  v eze tősége  és ta g s á g a  n ev é b en  k ö 
s z ö n tö tte  Vásárhelyi Dezsönét, s z a k o sz tá ly u n k  eg y e 
sü le ti ü g y in té z ő jé t n y u g á llo m á n y b a  v o n u lá sa  a lk a lm á 
bó l. V á sá rh e ly i D ezső n é  tö b b  m in t  ö t  év ig  fo g la lk o z o tt 
a  S z a k o sz tá ly  ü g y e s -b a jo s  d o lg a iv a l. S z ívbő l, n a g y  sze 
r e te t te l  v ég e z te  m u n k á já t .  V a la m e n n y i ta g tá r s u n k  n e 
v é b e n  jó  egészséget, to v á b b i jó  m u n k á t  k ív á n t  n ek i.

A k ö v e tk e z ő k b e n  d r . V örös Á rp á d  a  v eze tő ség i ü lés 
r é s z tv e v ő it  t á jé k o z ta t t a  a rró l, h o g y  Bakó Károly  az  e l 
m ú l t  id ő sz a k b a n  k a n d id á tu s i,  Vida László e g y e te m i d o k 
to r i  é r te k e z é sé t s ik e rre l v é d te  m eg.

S z a k o s z tá ly u n k  e ln ö k e  f e lh ív ta  a  ta g s á g o t a  43. N e m 
ze tk ö z i Ö n tő k o n g ressz u so n  e lő a d á s  ta r tá s á r a .  A  s z ü k 
séges t á jé k o z ta tó t  a  v á lla la to k  v e z e tő in e k  m e g k ü ld 
jü k .

A  F é m ö n tő  S z a k c so p o rt t i t k á r i  te e n d ő in e k  in té z é sé t 
Pajczy András  ta g tá r s u n k  v e t te  á t .  B íz u n k  b en n e , h o g y  
a  s z a k c so p o rt ü g y e it h o zz áé rté sse l, s z e re te tte l  fo g ja  i r á 
n y íta n i .

D r. V örös Á rp á d  v ég ü l b e je le n te t te ,  h o g y  a  tö r ö k 
s z en tm ik ló s i ö n tő c so p o rt s z a k o sz tá ly u n k  é le té b e  be 
k ív á n  k ap c so ló d n i. T a g sá g u n k  m u n k á ju k h o z  m in d e n  
tá m o g a tá s t  m e g ad .

A z u to lsó  n a p ire n d i p o n t  a  ju ta lm a k  á ta d á s a  v o lt. 
S z a k o s z tá ly u n k  v ezető ség e  a  k iem elk ed ő , á ld o z a tk é sz  
m u n k á t  v é g z e tt  ta g tá r s a in k a t  p é n z ju ta lo m b a n  ré sz e 
s í te t te .

A  zá ró  v eze tő ség i ü lé s t k lu b e s t z á r ta  be.

Bakó Károly

A K ecsk en ié li H elyi Csoport 1975. évi m unkája

A z éves f e la d a ta in k a t  a  k id o lg o z o tt p ro g ra m  a la p já n  
h a j to t tu k  vég re . 1975-ben  k iem elk ed ő  ö n á lló  re n d e z 
v é n y t  n e m  c s in á ltu n k , de je le n tő s  n a g y o b b  re n d e z v é 
n y e k e t  s e g íte t tü n k  elő.

N a g y o b b  re n d e z v é n y e in k  a  k ö v e tk e z ő k  v o lta k :
Á p rilis  14-25. k ö z ö t t  „ A  L a m p a r t  Z IM  30 éves g a z 

d a sá g i fe jlő d ése”  c. k iá llí tá s  szervezése , le b o n y o lítá sa  és 
a  10 n a p o s  n y i tv a ta r tá s  ir á n y í tá s a .

M á ju s  15-én a  V I I I .  Ö n tő n a p o k  k e c sk e m é ti p ro g ra m 
já n a k  szervezése , le b o n y o lítá sa .

O k tó b e r  29-én  az  O M B K E  K e c sk e m é te n  t a r t o t t  
re n d k ív ü li ,  63. k ö zg y ű lésén ek  szervezése , le b o n y o lítá sa .

A z a lá b b i k ise b b  re n d e z v é n y e k e t és s z a k m a i e lő a d á 
s o k a t  t a r t o t t u k :

F e b ru á r  27-én Anderka János  m ű sz a k i ig a z g a tó  „A  
L a m p a r t  Z im  K e c sk e m é ti G y á r  m ű sz a k i-g a z d a sá g i t e 
v é k e n y sé g e ”  c. a n k é to t  v e z e t te  és k e re k a sz ta l m egbe-
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szólés fo rm á já b a n  igen  h aszn o s  m ű sz a k i ta n á c s k o z á s t  
t a r to t tu n k .

A k ö rn y e z e ti  á r ta lm a k  c s ö k k e n té sé n e k  m ű sz a k i le h e 
tő sé g e it v iz sg á ltu k  m eg  m ű sz ak i m egbeszélés k e re té n  
belü l.

A V i l i .  Ön tő n a p o k o n  k é t e lő ad á ssa l je le n tk e z tü n k :
— A z ö n tö d e i  v ez e té s  sze rep e , h e ly e  és f e la d a ta i a  te r-  
11 te lé s irá n y ítá sb a n .
— A te c h n o ló g ia i fo ly a m a to k  h a tá s a  a  k ö rn y e z e tre  és

a  m u n k a k ö rü lm é n y e k re .
A F IS Z E M U B I  k ü lfö ld i ta n u lm á n y ú t já r a  (N D K ) 2 

fő t tu d tu n k  k ik ü ld e n i.
A M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o rt re n d e z v é n y é n  2 fővel, a  

s a lg ó ta r já n i „ K o rsz e rű  ö n té sz e ti e l já rá s o k ”  c. k é tn a p o s  
a n k é to n  3 fővel k é p v is e l tü k  a  c so p o rto t .

A M T E S Z  m eg y ei sz e rv e z e té n e k  m u n k á já b a n  a  cso 
p o r t  e ln ö k e  m in t tá rse ln ö k , a  c so p o rt t i t k á r a  m in t  e l 
n ö k ség i t a g  és eg y b e n  a  m ű sz a k i- tu d o m á n y o s  tá jé k o z 
t a tó  b iz o tts á g  t i t k á r a  do lgozik . R é sz t v e t tü n k  az  e ln ö k 
ségi és t i tk á r i  ü lé sek en  és a  sz e rv ez e t m u n k á já t  m in d e n  
te rü le te n  e lő se g íte ttü k .

A 10 éves h e ly i c so p o rt d ec em b er 13-án  t a r t o t t a  év  
vég i é r té k e lő  é r te k e z le té t,  m a jd  b a r á t i  ö ssz e jö v e te lt 
t a r t o t tu n k  a  c s a lá d ta g o k k a l e g y ü t t .

Ö sszefog la lva , a  c so p o rt év i m u n k á já t  a  n a g y  re n d e z 
v é n y e k  e lő k ész íté se  és le b o n y o lítá sa  je lle m ez te , a m e ly  
je le n tő s  tá rs a d a lm i id ő t  v e t t  ig é n y b e . A z e lő a d á sa in k  
sz á m a  u g y a n  c s ö k k e n t, de  ta r ta lm i la g  igen  jó k  v o lta k .

B á r  a  n e g y e d é v e n k é n ti  ta g d íjb e f iz e té s  1 —-2 h ó n a p o t 
késik , d e  t íz  év  ó ta  n in c sen  e lm a ra d á s  ta g ja in k n á l.

A z éves k ö lts é g k e re tü n k e t  a  r e n d e z v é n y e k n e k  m eg 
fe le lő en  h a s z n á ltu k  fel, és je le n tő s  g y á r i se g ítsé g e t k a p 
tu n k  a  sz a k o sz tá ly  re n d e z v é n y e in , ille tv e  a  kü lfö ld i 
u ta k o n  v a ló  ré sz v é te lre

8  öreg jártó Zoltán  
c s o p o r t t i tk á r

A K isvárdai H elyi Csoport 1975. évi tevékenysége

Az Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  K isv á rd a i H e ly i C s o p o rtjá 
n a k  m u n k a te rv  s z e r in ti ü te m e s  te v é k e n y sé g é t tö b b  t é 
n yező  a k a d á ly o z ta , m e ly e k n e k  k ö v e tk e z té b e n  — e lső 
so rb a n  az  első  fé lév  fo ly a m á n  — n eh éz  v o lt  a  c s o p o r to t 
összefogn i és a k tiv iz á ln i .  A z a k a d á ly o z ó  té n y e z ő k  je 
le n tő s  része o ly a n  v o lt ,  a m e ly e k n e k  e lh á r í tá s á r a  n em  a  
c s o p o r t v eze tő ség e  h iv a to t t .  K ise b b  je le n tő sé g ű , de  
n e m  lé n y eg te le n , h o g y  re n d e z v é n y e in k  ren d sz e re s  m eg 
ta r tá s á h o z  a  g y á ro n  k ív ü l n in cs  á l la n d ó a n  re n d e lk e z é 
sü n k re  á lló  he ly iség , a  ta g sá g  n a g y  része p ed ig  n e m  t a r t j a  
cé lsz e rű n ek  a  re n d e z v é n y e k  g y á rb a n  tö r té n ő  le b o n y o lí 
t á s á t .

É v k ö z b e n  a  ta g sá g i d í ja k  ren d sz e re s  beszerzése sem  
tö r té n h e te t t  m eg, e n n e k  e llenére  a  IV . n e g y e d é v b e n  k i 
f e j t e t t  a k t ív  m u n k á v a l  s ik e rü l t  e lé rn i, h o g y  ta g sá g u n k  
c sa k n e m  1 0 0 % -b an  te l je s í te t te  ta g d íj  b e fize té si k ö te le 
z e tts é g é t .  T a g lé ts z á m u n k a t e lső so rb an  a  f ia ta la b b  m ű 
sz a k ia k  k ö réb ő l s ik e rü l t  n ö v e ln i, íg y  je len leg i c s o p o r t 
lé ts z á m u n k  36 fő re  e m e lk e d e tt.

H e ly i re n d e z v é n y e in k  a  k ö v e tk e z ő k  v o lta k  :
A  m á ju s  21-i ö ssz e jö v e te l p ro g ra m já b a n  az  á p rilis  

17-én m e g ta r to t t  s z a k o sz tá ly -v e ze tő ség i ü lé srő l szóló 
b eszám o ló , az  E g r i V a sö n tö d é b e  sz e rv e z e tt  ta n u lm á n y ú t  
p ro g ra m já n a k  ism e rte té se , to v á b b á  a  c so p o rt m u n k á já 
n a k  fe llen d íté sé v e l k a p c so la to s  te e n d ő k  sz e rep e lte k . 
Kovács Zoltán  ü z e m v e z e tő  b e sz á m o lt a  V I I I .  Ö n tő 
n a p o k ró l.

J ú l iu s  2 8 -án  tá jé k o z ta t tu k  a  ta g s á g o t a  jú liu s  24-én 
m e g ta r to t t  v ez e tő ség i ü lésrő l. Bucz Endre b e sz á m o lt a  
jú n iu s  11 — 15. k ö z ö t t  r e n d e z e t t  c seh sz lo v ák ia i (b rn ó i) 
ta n u lm á n y ú iró l .

A u g u sz tu s  11-én Boross Sándor m ű sz a k i és fe jlesz tési 
o sz tá ly v e z e tő  ,,A  fo ly é k o n y v a s-e lő á llítá s  k ö lts é g té 
n y e z ő i”  c ím en  t a r t o t t  s z ín v o n a la s  e lő a d á s t,  m e ly e t 
é lén k  v i ta  k ö v e te t t .

N o v e m b e r  24-én  tá jé k o z ta tó  v o lt  a  sz e p te m b e r  26-i 
t i t k á r i  és az  o k tó b e r  16-i sz a k o sz tá ly -v e z e tő sé g i ü lés 
esem én y e irő l, v a la m in t  b eszám o ló  a  M T E S Z  M egyei 
S zerv e ze te  e ln ö k ség i ü lésérő l. B eszám o ló  h a n g z o t t  el a  
n o v e m b e r  13 — 14-én r e n d e z e t t  „ K o rs z e rű  ö n té s i e l já r á 
so k ”  s a lg ó ta r já n i re n d e z v é n y rő l. /

D e c e m b e r 8 -án  v o lt  az  é v z á ró  ta g g y ű lé s , m e ly en  é r 
té k e l tü k  az  év es  m u n k á t  és is m e r te t tü k  az  1976. év i 
p ro g ra m o t.

A  V I I I .  Ö n tő n a p o k o n  c s o p o r tu n k a t  3 fő k ép v ise lte . 
A s a lg ó ta r já n i re n d e z v é n y e n  3 fő v e t t  ré sz t.

A z Ö n tö d e i V á lla la t E g ri V a sö n tö d é jé b e n  r e n d e z e t t  
k é tn a p o s  ta n u lm á n y ú to n  — a m ely  n a g y o n  s ik e re s  v o lt 
— c s o p o rtu n k b ó l 13 fő v e t t  ré sz t.

A z Ö n tö d e i V á lla la t H e ly i C s o p o rtja  á l ta l  s z e rv e z e tt  
c seh sz lo v ák ia i ta n u lm á n y ú to n  c s o p o rtu n k b ó l 3 fő v e t t  
ré sz t, a  F IS Z E M U B I N D K - ta n u lm á n y ú t já n  egy  fő k é p 
v ise lte  c s o p o r tu n k a t .

A M T E S Z  S z a b o lc s -S z a tm á r  M egyei S zerv e ze te  e l 
n ö k ség i ü lése ire  és t i t k á r i  é r te k e z le te ire  ren d sz e re se n  
m e g h ív ta  c s o p o r tu n k  v ez e tő ség é t, to v á b b á  m e g k ü ld te  
az  é r te k e z le te k  je g y z ő k ö n y v e it is.

A z e ln ö k ség  o k tó b e r  16-án  K is v á rd á n  t a r t o t t  ü lésén  
b e s z á m o lta t ta  a  c so p o rt v ez e tő ség é t. A  c s o p o r t m u n k á 
j á t  B úza Barna  ok i. k o h ó m ó rn ö k  ism e r te t te .  A  b e sz á 
m o ló t az  e ln ö k ség  e lfo g a d ta , és a  c so p o rt 1968 ó ta  
(m e g a la k u lá sá tó l)  k if e j te t t  m u n k á já é r t  a  je g y z ő k ö n y v 
b e n  e lism e ré sé t fe je z te  k i. A z e lnökség i ü lés h a tá r o z a to t  
h o z o t t  a  K isv á rd a i In té z ő  B iz o tts á g  lé tre h o z á sá ra  is. 
E z  a  c s o p o r tm u n k a  fo ly a m a to s s á g á n a k  és s z ín v o n a lá 
n a k  em elése  sz e m p o n tjá b ó l fe lté tle n ü l k ed v ező  le h e t, 
m e r t  b iz to s í th a t ja  a  c so p o rt jó  m ű k ö d é sé n e k  a la p v e tő  
fe lté te le i t .

E m líté s re  m é ltó , h o g y  a  c so p o rt m á r  1974-ben  is a k t í 
v a n  s e g íte tte  a  te c h n ik u m i m in ő s ítő  v iz sg á ra  k észü lő  
ta g ja i t ,  1975-ben p ed ig  fő leg a  sz a k d o lg o z a to k  e lk ész í 
té sé b e n  n y ú j to t t a k  igen  je le n tő s  seg ítség e t.

Bucz Endre  
c s o p o r t t i tk á r

A D ebreceni H elyi Csoport 1975. évi tevékenysége

C s o p o rtu n k  e b b e n  az  é v b e n  is fő f e la d a tá n a k  te k in 
t e t t e  a  M a g y ar G ö rd ü lő c sa p á g y  M ü v e k n ek , m in t  b á z is 
v á l la la tn a k  a  se g ítsé g é t. T a g ja in k  igen  a k t ív a n  ré sz t 
v e t te k  az  M GM re k o n s tru k c ió s  fe la d a ta in a k  v ég zésé 
b en , a  m ű sz ak i fe jlesz tés i m u n k á k b a n , az ú j í tá s i  f e la d a 
to k  k id o lg o z ásáb an  és b ev e ze té séb e n , a  te rm e lé s  e lő k é 
sz íté séb e n  és v é g re h a jtá s á b a n , az o n  tú lm e n ő e n , h o g y  
te v é k e n y sé g ü k  m u n k a k ö ri k ö te le s sé g k é n t is e lő  v an  írv a .

C s o p o rtu n k  ta g ja i  n a g y o n  sz e rteá g az ó  m u n k a te rü le 
te n  d o lg o zn ak , é p p e n  e z é r t  a  f e la d a to k a t  em iek  m e g 
fe le lően  a la k í to t tu k  k i. Íg y  d o lg o z o tt eg y  ö n tö d e i, egy  
h ő k eze lő  és an y a g v iz sg á ló  és eg y  k é p lé k e n y  a la k ítá s i  
b iz o ttsá g . A z ö n tö d e i m u n k a b iz o t ts á g  az a lá b b i fe la d a 
to k  m e g o ld á sá b a n  n y ú j to t t  je le n tő s  se g ítsé g e t:

M e g o ld ást n y e r t  a  k ú p o ló k e m en c éb ő l elszá lló  k o ro m  
és eg y éb  k á ro s  sz en n y e ző k  fe lfo g ása , a m e ly  k ö rn y e z e t-  
v éd e lm i sz e m p o n tb ó l je le n te t t  p ro b lé m á t.

A z ö n tö d e i n eh éz  fiz ik a i m u n k a  k ö n n y íté sé b e n  tö b b  
o ly a n  k o rsz e rű s íté s re  t e t tü n k  ja v a s la to t ,  a m e ly  a  t e r 
m e lé k e n y sé g e t is  n ö v e lte .

A z ö n tö d e i és az  a n y a g v iz sg á ló  m u n k a b iz o t ts á g  m e g 
v iz sg á lta  az  M G M -ben g y á r to t t  ö n tö t tv a s a k  m inőség i 
p a ra m é te re i t ,  k ü lö n ö s  te k in te t te l  a  s z a k ító sz ilá rd sá g ra , 
a  r e la t ív  k e m én y sé g re , a  te lí té s i  s z á m ra  és az  é re ttsé g i 
fo k ra .

R é s z t v e t tü n k  a  k ü lfö ld i és h a z a i g y á r tá s ú  fla sh in g  
ö n tö t tv a s  g o ly ó k ö sz ö rű - tá rc sá k o n  v é g z e t t  ö ssz eh a so n 
lító  k ísé rle te k  és  v iz sg á la to k  k ié rték e lé sé b en , m e ly n ek  
cé lja  a  h a z a ila g  e lő á ll íth a tó , m egfe lelő  m in ő ség ű  ö n t 
v é n y  m e g v á la sz tá sa  és az im p o r t  a n y a g o k  k iv á ltá s a  
v o lt.

A z e lv é g z e tt  m u n k a b iz o tts á g i f e la d a to k o n  k ív ü l t a g 
tá r s a in k  a k t ív a n  k iv esz ik  ré sz ü k e t az  M GM  to v á b b k é p z ő  
ta n fo ly a m a in  m in t  e lő ad ó k , a h o l a n y a g - és g y á r tá s is 
m e re tb ő l, h ő k eze lésb ő l és k é p lé k e n y  a la k ítá s i  ism e re te k 
b ő l t a r t a n a k  e lő a d á s t.

C s o p o rtu n k n á l 1975-ben n a g y o b b  ö n á lló  re n d e z v é n y  
n e m  v o lt.  R é s z t v e t tü n k  a  M T E S Z -tá rse g y e sü le te k  é r 
d ek lő d és i k ö rü n k b e  ta r to z ó  re n d e z v é n y e in .

A z év  fo ly a m á n  h á ro m  v eze tő ség i ü lé s t  és k é t  m u n k a -  
b iz o tts á g i ü lé s t, v a la m in t  k é t  k lu b n a p o t ta r t o t tu n k ,  
m e ly e t e lő a d á ssa l k a p c s o ltu n k  össze.

A v eze tő ség i ü lé sek e n  m e g b e sz é ltü k  a  h e ly i v o n a tk o 
z á sú  f e la d a to k a t  és p ro b lé m á k a t ,  az Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly
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t i t k á r i  ü lé se in , v a la m in t  a  M T E S Z  e lnökség i és t i t k á r i  
ü lé se in  e lh a n g z o tt  tá jé k o z ta tá s o k a t .

A v ez e tő ség i és a  m u n k a b iz o t ts á g i ü lé se in k en  v a ló  
ré sz v é te l k ie lé g ítő n e k  m u ta tk o z o t t ,  70 — 8 0 % -os v o lt.

E g y é b  re n d e z v é n y e in k e n  — a  k o rá b b i év e k h ez  h a 
so n ló a n  — á t la g  27 fő  v e t t  ré s z t a lk a lm a n k é n t.

E g y  ta n u lm á n y u ta t  s z e rv e z tü n k  a  SZ IM  E sz te rg o m i 
M a ró g é p g y á rá b a  , 17 fő v el, jú liu s  17-én. A ta n u lm á n y ú t  
c é lja  az  o t t  fo lyó  ö n té sz e ti  te c h n o ló g ia  és a  fo rgácso lás- 
te c h n o ló g ia  ta n u lm á n y o z á s a  v o lt.

Dr. Kincses Is tv á n —Bene Im re

A  Szegedi H ely i Csoport 1975. év i m unkája

C s o p o rtu n k  az Ö n tö d e i V á lla la t S zeged i V a s ö n tö d é 
jé b e n  m e g o ld o tta  a  k o rsz e rű  h é j la p ra g a s z tá s t .  A  H O T - 
T IN G E R  h é jfo rm á z ó  g ép e n  g y á r to t t  h é j la p o k  ü ze m sz e rű  
ra g a s z tá s a  h o ssz ú  id e ig  p ro b lé m a  v o lt .  E  té m a  k id o lg o 
z á s á ra  s z e rv e z tü n k  eg y  m e leg ü zem i m u n k a c so p o r to t,  
m e ly n e k  v e z e tő je  Baka E rnő  és Takács György. A  m á ju s i 
m e g b esz é lé s t k ö v e tő e n  k ísé rle te k  fo ly ta k  k ü lö n b ö z ő  
ra g a sz tó a n y a g o k k a l, s k id e rü lt ,  h o g y  a  m e le g ra g a sz tá s  
fe le l m eg  le g jo b b a n  a  k ö v e te lm é n y e k n e k . E zz e l a  r a 
g a s z tá s i m e g o ld ássa l e g y id ő b e n  a  z á r t  c ik lu s  k ia la k í 
t á s á t  is  m e g o ld o ttu k , íg y  ra g a sz tá s i te c h n o ló g iá n k  k o r 
sz e rű v é  v á l t .

B aka  Ernő; c s o p o r tu n k  t i t k á r a  b e sz á m o lt C sehsz lo 
v á k iá b a n  t e t t  ta n u lm á n y ú t já ró l .

A  V I I I .  Ö n tő n a p o k o n  g y á re g y sé g ü n k e t Á rvay László 
k é p v ise lte , a k i  v isszaé rk ezése  u t á n  t á jé k o z ta t t a  t a g 
t á r s a in k a t  az  o t t  e lh a n g z o tta k ró l,  k ü lö n ö s  te k in te t te l  
az  „ Ö n tö d e i ü z e m v e z e té s”  szek c ió b an  e lh a n g z o tt  e lő 
a d á so k ra .

Baka Ernő  
c s o p o r t t i tk á r

Az A pci H elyi Csoport 1975. év i m unkája

V á lla la tu n k  fé m ö n té sz e ti p ro f i l já ra  v a ló  te k in te t te l ,  
te v é k e n y sé g ü n k  le g sz o ro sa b b a n  a  N y o m áso s  Ö n té sz e ti 
M u n k a b iz o tts á g  m u n k á já v a l  k ap c so la to s , de  re n d sz e re 
sen  ré s z t  v e sz ü n k  a  F ia ta lo k a t  S zervező  M u n k a b iz o tts á g  
m u n k á já b a n  is.

A z év  fo ly a m á n  c s o p o r tu n k  h á ro m  sz a k m a i e lő a d á s t 
h a l lg a to t t  n e g :

M á rc iu sb a n  „ K o rs z e rű  m a te m a tik a i  m ó d sz e r  a  t e r 
v ez ésb en ”  c ím m e l Szűcs Lajos, v á l la la tu n k  g a z d a sá g i 
ig a z g a tó ja , jú n iu s b a n  „ P o r -  és z a já r ta lo m  e llen i v é d e k e 
zés az  ö n tö d é k b e n ”  c ím m el Guba József né, a  B a le se t-  
e lh á r í tá s i  C so p o rt m u n k a tá r s a ,  s z e p te m b e rb e n  p ed ig  
Egyházi József o k i. k o h ó m é rn ö k  „B esz ám o ló  a  N y o m á 
sos Ö n té sz e ti M u n k a b iz o tts á g  m u n k á já ró l  és a  to v á b b i 
f e la d a to k ró l”  c ím m el t a r t o t t a k  n a g y s ik e rű  e lő a d á s t.

H á ro m  a lk a lo m m a l t a r t o t tu n k  k e re k a sz ta l-m e g b e - 
sz é lé s t a  n y o m á so s  ö n té sz e t id ő sz e rű  k érd é se irő l, a h o l a  
m u n k a b iz o t ts á g  m u n k a te rv é b ő l a d ó d ó  fe la d a to k  és a  
v á l la la t  id ő sz e rű  k é rd é se i sz e re p e lte k  a  n a p ire n d e n .

D e c e m b e r 4 — 5-én  k e rü l t  so r  a  „1 0  éves az  ö n tv é n y 
g y á r tá s  a  Q u a li ta l a p c i g y á re g y sé g é b e n ”  c ím ű  fé m ö n tő  
s z e m in á r iu m  le b o n y o lítá sá ra . A re n d e z v é n y e n  v á l la la 
tu n k  részérő l 34 fő, m á s  v á l la la t  részé rő l 30 fő v e t t  ré sz t.

A  re n d e z v é n y  első  n a p já n  a  k ö n n y ű fé m ö n té sz e tte l  
k a p c so la to s  e lő ad á so k  h a n g z o t ta k  el, és a  ré sz tv e v ő k  
m e g te k in te t té k  a  Q u a li ta l  K ö n n y ű fé m ip a r i F eld o lg o zó  
V á lla la to t .  E s te  b a r á t i  ta lá lk o z ó t sz e rv e z tü n k . M á sn ap  
eg y  ta n u lm á n y ú t  k e re té b e n  m e g te k in te t tü k  a  T h o rez  
K ü lsz ín i F e j té s t  és a  G ag a rin  H ő e rő m ű v e t, h a z á n k  k é t  
k ie m e lk ed ő  e n e rg e tik a i b á z isá t.  A  re n d e z v é n y e n  az 
Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  veze tő ség e  részérő l dr. P ilissy Lajos 
ta g tá r s u n k  v e t t  ré sz t,  a  F é m ö n tő  S z a k c so p o rt v e z e tő sé 
g é t  Ernőd Gyula  e ln ö k  k ép v ise lte .

A V I I I .  Ö n tő n a p o k o n  h e ly i c so p o r tu n k b ó l 6 fő v e t t  
ré sz t.  V á lla la tu n k  az  Ö n tő n a p o k  k e re té b e n  r e n d e z e t t  
k iá llítá so n  b e m u ta t ta  te rm é k e it .

H á ro m  b e lfö ld i t a n u lm á n y u ta t  sz e rv e z tü n k . M eg lá 
t o g a t tu k  a  S zék e sfeh é rv á ri K ö n n y ű fé m m ű t, a  C sepeli 
F é m m ű  fo rm a ö n tö d é jé t .,  v a la m in t  a  C sepeli V as- és 
A c é lö n tő d é t.

A N y o m á so s  Ö n té sz e ti M u n k a b iz o tts á g  á l ta l  sz e rv e 
z e t t  c se h sz lo v á k ia i ta n u lm á n y ú to n  h e ly i c s o p o r tu n k  r é 

szérő l 3 fő v e t t  ré sz t, a  F IS Z E M U B I-v a l k é t  f ia ta l  j á r t  
az  N D K -b a n .

H e ly i c s o p o r tu n k  m u n k a te rv é b e n  sz e rep e lt, h o g y  a  
v á l la la tu n k h o z  k ih e ly e z e tt  Ö n tő ip a r i  S zak k ö z ép isk o 
lá b a n  e lő a d á so k a t b iz to s ítu n k . A  sz ak k ö z é p isk o lá b a n  
ta g ja in k  k ö zü l eg y  fő  re n d sz e re se n  t a r t  e lő a d á so k a t.

Kerek Tam ás

A Székesfehérvári H elyi Csoport 1975. év i m unkája

E z  év i m u n k á n k  ré sz b e n  szem ély i, ré sz b e n  egyéb  
p ro b lé m á k  m ia t t  n e m  v o l t  z a v a r ta la n .  Jenei János, a  
c so p o rt e lnöke , m á s irá n y ú  e lfo g la lts á g a  és id ő sz ak o s  
b e teg ség e , Horváth Géza t i t k á r  egész é v b e n  ta r t ó  b e 
teg ség e  m ia t t  n e m  i r á n y í th a t t a  a  c so p o rt m u n k á já t .

E n n e k  e llen é re  ig y e k e z tü n k  m u n k á n k a t  o ly a n  sze l 
le m b e n  végezn i, h o g y  az  a  ta g s á g  ig é n y e it  k ie lég ítse , a  
S z a k o sz tá ly  á l ta l  k i tű z ö t t  f e la d a to k  v é g re h a jtá s á t ,  
m e g v a ló s ítá s á t seg ítse .

R e n d sz e re se n  ré s z t  v e t tü n k  a  S z a k o sz tá ly  v eze tő ség i 
ü lé se in  és k ö z p o n ti  re n d e z v é n y e in , és a z o k ró l a  ta g s á g o t 
tá jé k o z ta t tu k .

Á p rilis  17-én c s o p o r tu n k  S zék e sfeh é rv á ro n  a d o t t  
o t th o n t  a  S z a k o sz tá ly  v eze tő ség i ü lé sén e k . E n n e k  k e re 
té n  b e lü l g y á r lá to g a tá s t  s z e rv e z tü n k  a  N e h é z fé m ö n tö 
d éb e  és a  K ö n n y ű fé m ö n tö d é b e , ah o l a  r é s z tv e v ő k  ü z e 
m e in k  te c h n o ló g iá já v a l és te rv e iv e l is  m e g ism e rk e d h e t 
tek ..

Á p rilis  25-én  a  F IS Z E M U B I  n á lu n k  t a r t o t t a  m ű 
sz a k i a n k é t já t ,  a h o l Erdei Ferenc, Volsik János  t a g t á r 
s a in k  és Ferenc István  (M O FÉ M ) t a r t o t t a k  e lő a d á s t.

M á ju sb a n  a  V I I I .  Ö n tő n a p o k  id e je  a l a t t  az  Ö n tö d e i 
M ú z eu m b a n  re n d e z e t t  „A  m a g y a r  sz o c ia lis ta  ö n té sz e t 
30 év e ”  k iá l l í tá s r a  a n y a g o t b iz to s í to t tu n k , és v á l la l tu k  
a  M ú z e u m b a n  levő  fo ly a m a to s ö n tő g é p -m a k e tt  k a r b a n 
t a r t á s á t ,  m ű k ö d é sé n e k  b iz to s í tá s á t .

A z Ö n tő n a p o k o n  h a t  ta g tá r s u n k  v e t t  ré sz t,  s h a z a 
té rv e  b e sz á m o lt az  o t t  ta p a s z ta l ta k ró l .

J ú n iu s b a n  k lu b d é lu tá n t  r e n d e z tü n k , ah o l Koczor 
A ttila  ta g tá r s u n k  N S Z K -b a n  s z e rz e tt  s z a k m a i ta p a s z 
ta la ta i r ó l  sz á m o lt be .

Az A lb a -R e g ia  N a p o k  k e re té n  b e lü l a  F e jé r  m egyei 
M T E S Z  re n d e z é sé b e n  1975-ben  in d í to t tu k  el az  é v e n te  
ism é tlő d ő  k é tn a p o s  re n d e z v é n y s o ro z a tu n k a t, a m e ly e t 
a z  O M B K E  n ég y  sz e rv ez e te  v á l ta k o z v a  fog  m e g re n 
d ezn i.

M á ju s  29-én  a  F é m k o h á s z a ti  S z a k o sz tá ly  a  K Ö F É M - 
b e n  r e n d e z e t t  a n k é to t ,  m e ly en  15 fő v e l v e t tü n k  ré sz t, 
i t t  e lő a d á s t is ta r t o t tu n k .

1976-ban  a  V a sk o h á sz a ti S z a k o sz tá ly  D u n a ú jv á ro s 
b a n , 1977-ben  az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  S zék e sfeh é rv á ri 
H e ly i C so p o rtja  a  N e h é z fé m ö n tö d é b e n  és 1978-ban  a  
B á n y á s z a t i  S z a k o sz tá ly  K in c s e sb á n y á n  fog  a n k é to t  
sze rv ezn i.

O k tó b e rb e n  ré sz t v e t tü n k  a  K Ö F É M  á l ta l  r e n d e z e t t  
m ű sz a k i a n k é to n , m e ly n e k  k e re té b e n  b e lü l m e g te k in 
t e t t ü k  az A lu m ín iu m ip a ri M ú z eu m o t. C so p o rtu n k  k é p 
v is e l te t te  m a g á t  a  F é m k o h á s z a ti  O sz tá ly  20 éves ju b i 
le u m i ü lé sén  és a  ju b ile u m i és k u p a a v a tó  sz a k e s té ly e n .

O k tó b e r  16 — 17-én eg y  60 fős c seh sz lo v ák  c so p o rt 
ta p a s z ta la tc s e r é jé t  s z e rv e z tü k  m eg . E lő a d á s o k a t ,  üzem - 
lá to g a tá s o k a t  (V id eo to n , N eh é z fé m ö n tö d e , K Ö F É M ) 
b iz to s í to t tu n k  s z á m u k ra .

N o v e m b e rb e n  ta p a s z ta la tc s e r é t  f o ly ta t tu n k  a  G yőri 
V agon- és G é p g y á r  ú j A c é lö n tö d é jé b e n , v a la m in t  az 
E lz e t t  F é m le m e z ip a ri M ű v e k  S á to ra l ja ú jh e ly i G y á rá 
b a n .

D e c e m b e rb e n  t a r t o t t u k  z á ró  k lu b n a p u n k a t ,  ah o l 
é r té k e l tü k  az  év i m u n k á n k a t  és e lk é s z íte t tü k  jö v ő  év i 
m u n k a te rv ü n k e t .

A  F e jé rm e g y e i M T E S Z  M ű szak i É le t  c. la p já b a n  
re n d sz e re se n  k ö z lü n k  h íre k e t c s o p o r tu n k  é le té rő l, a  
M inőség  és M e g b ízh a tó sá g  c ím ű  fo ly ó ira tb a n  is je le n t 
m eg  c ik k ü n k  „ G y á rtm á n y fe j le s z té s  a  S z é k e sfe h é rv á ri 
N e h é z fé m ö n tö d é b e n ”  c ím m el Koczor A ttila  t a g tá r s u n k  
to lláb ó l.

Szász Csabáné 
a  c so p o r t szerv ező  t i t k á r a
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A G yőri H ely i C soport 1975. év i m u n k á ja

C so p o rtu n k  az év  so rá n  a  m u n k a te rv  s z e r in t te v é 
k en y k e d e tt. A  cé lk itű zé sek b e n  rö g z íte tte k e t á l ta lá b a n  
te lje s íte tte . M u n k á ja  cé ltu d a to s , k o n k ré t cé lok  e lé ré 
sé re  irá n y u ló  volt.

A vezetőség  az év  fo ly am án  ö t ízb en  ü lé seze tt. E zen 
k ív ü l ren d e zv én y -e lő k ész íté s  cé ljá b ó l négy  m u n k a é r te 
k ez le te t ta r to t tu n k . A z esedékes ü g y v ite li tev ék en y ség , 
tagügyek , szervezési k é rd é se k  sz e re p e lte k  a  n a p i re n 
den.

A m ű sz ak i-tu d o m án y o s  p ro g ra m  k ö z é p p o n tjá b a n  az 
áp r ilis  14— 16. k ö zö tt m e g re n d e z e tt R o n cso lásm en tes  
A n y ag v iz sg á la ti és M érési S zem in á riu m , a  R A M SZ 
’75 á llt, am e ly e t a  G T E  A nyagv izsgá ló  S zakosz tá ly  
R o n cso lásm en tes  S z a k b iz o ttsá g á n a k  k ö zrem ű k ö d ésév e l 
sze rv ez tü n k . Az e rrő l k észü lt beszám o ló  az Ö n tö d e  9. 
sz ám á b an  je le n t m eg. A re n d e zv én y  tu d o m á n y o s  és 
g azdaság i szem p o n tb ó l is igen  s ik e re s  vo lt, ta lá n  az e d 
d ig i leg sik ereseb b .

E zt m egelőzően  a  M TESZ M űszak i H ó n ap  k e re té b e n  
S ö v eg já rtó  Z o ltán , a  Z IM  K ecsk em éti G y á rá n a k  fő 
m é rn ö k e  az ön tö d e i m u n k a h e ly i á r ta lm a k ró l ta r to t t  
e lőadást. E rrő l az ö n tö d e  10. sz á m á b a n  sz á m o ltu n k  be.

C so p o rtu n k  fe n n á llá s á n a k  25 éves é v fo rd u ló já ró l á p 
r ilis  29-én ju b ile u m i tag g y ű lésen  e m lé k e z tü n k  m eg. A 
p ro g ra m  k e re té b e n  eg y e sü le tü n k  e lnöksége  M akai 
K álm ánt a  K o h ász a t K iv áló  D olgozója k itü n te té sse l, 
több  ta g tá r s u n k a t  em lék tá rg g y a l, ille tő leg  e m lé k p la 
k e tte l ju ta lm a z ta . Varga Endre ta g tá r s u n k  a  cso p o rt 
25 éves tö r té n e té t  ism e rte t te . Az esem én y ek rő l az Ö n 
töde 10. szám a a d o tt tá jé k o z ta tá s t.

Jú n iu s b a n  a  K G Y V  hely i c so p o rtjáv a l, sz e p te m b e r 
b en  a  C sepeli V ask o h ász  C so p o rtta l, o k tó b e rb e n  a 
F IS Z E M U B I-v al r e n d e z tü n k  g y á r lá to g a tá ssa l eg y b e 
k ö tö tt k lu b n a p o t, am e ly e k en  m in d k é t rész rő l e lő ad áso k  
h a n g z o tta k  el. N o v em b e rb en  az A u g u st T h y ssen  cég 
m ag y aro rszág i e lő a d á sso ro z a tá n a k  győri p ro g ra m já t 
sz e rv ez tü k  m eg  á l ta lá n o s  m egelégedésre . E zé rt k ü lö n  
fő titk á r i  e lism e ré s t k a p tu n k .

Az év  e le jé n  az M V G  fe lk é ré sé re  a  v á lla la ti  fém es 
h u lla d é k o k  ön töde i fe lh a sz n á lá sá n a k  v iz sg á la ta  c é ljá 
ból k ü lö n  m u n k a b iz o ttsá g u n k  a la k u lt ,  am ely  m á rc iu s  
10-re ta n u lm á n y t k é sz íte tt a r ró l, hogy  m ily en  m ódon  
leh e tség es az ön tö d e i h u lla d é k ig é n y t v á lla la to n  b e lü l 
b iz to s ítan i. A  m ű szak i és g azdaság i v o n a tk o zá so k a t 
ta r ta lm a z ó  ta n u lm á n y  az ó ta  az é rd e k lő d és  k ö zé p p o n t 
já b a  k e rü lt  és e lism e ré s t v á l to t t  ki.

A S zám ítá s te c h n ik a i M u n k a b izo ttság b a n  a k tív a n  
dolgozunk. M e g k ezd tü k  az 1976 m á rc iu sá b a n  re n d e 
zendő  m á so d ik  S zám ító g ép ek  Ö n tö d ei A lk a lm az ása i c. 
k o llo k v iu m  szervezésé t, ah o l tö b b  e lő ad á ssa l is sz e re 
pelünk .

T a g tá rs a in k  közü l 1 fő  N D K -ta n u lm á n y ú to n , 1 fő  a 
V III. ö n tő n a p o k o n , 2 fő  az  A nyagv izsgá ló  N apokon  
v e tt  ré sz t eg y esü le ti h o zz á já ru lá s sa l.

M in d  az Ö ntödei, m in d  a  V ask o h á sza ti S zakosz tá ly  
anyag i és m esszem enő  erk ö lcsi és szak m ai tá m o g a tá s 
b an  ré sz e s íte tte  a  csoporto t, a m ié r t  ez ú to n  m o n d u n k  
köszöneté t. E  tá m o g a tá s ra  a  jö v ő b en  is ig é n y t ta r tu n k .

M akai K álm án  — Szíj Zoltán

A  C s e p e l i  H e ly i  C so p o r t  1975. é v i  m u n k á ja

A C sepeli C soport az ö téves cé lk itű zé se in e k  m eg 
fe le lően , m u n k á já t  1975-ben is e lő re  k ido lg o zo tt és az 
ille té k ese k  á l ta l  e lfo g a d o tt m u n k a te rv  sz e r in t végezte.

M u n k a te rv ü n k  ö ssz eá llítá sa k o r e lh a tá ro z á s a in k a t az 
m o tiv á lta , hogy a  v á l la la t  e lő tt á lló  fe la d a to k  v é g re 
h a j tá s á t  úgy seg ítsük , hogy  k özben  ta g ja in k , s ez á lta l 
a  v á l la la t  s z ak e m b ere in ek  m ű szak i tá jé k o z o ttsá g á t is 
b iz to sítsuk .

A v o n atk o zó  p á r th a tá ro z a to k  is a  fe n tie k re  ir á n y í 
to ttá k  f ig y e lm ü n k e t, és e n n e k  k a p c sá n  v a ló s íto ttu k  
m eg m u n k a te rv ü n k  id ő a rá n y o s  részét.

1975-ben k é t n ag y re n d ezv é n y t te rv e z tü n k . A re n d e z 
v én y ek  csö k k en té sé re  h o zo tt in té zk e d ése k  so rá n  eg y i 
k e t k lu b n a p i té m á v á  te ttü k , és csak  egye t h a g y tu n k  
m eg  a  n ag y re n d ezv é n y  sz ín v o n a lán . A z a láb b i re n d e z 
v én y e k e t ta r to ttu k .

1. B eszám oló  tag g y ű lés  az 1974-es év rő l. E lő ad ó : Dudás 
G yula  ti tk á r .

2. A S k o d a -fo rg a tty ú sh á z  g y á r tá sá n a k  ta p a sz ta la ta i. 
E lő ad ó : Sebők M ihály  oki. ko h ó m érn ö k .

3. A M e ec h an ite -  és a  g ö m b g rafito s  ö n tö ttv a s  g y á rtá s i 
fe lté te le i, ö n té sze ti p ro b lém á i. E lőadó : Győrök 
György oki. koh ó m érn ö k .

4. B eszám oló  a  V III. ö n tő n a p o k ró l . E lőadó : Dudás 
G yula  ti tk á r .

5. Az a lk a lm a z o tta k  p rem izá lá s i ren d sz e re . E lőadó  : 
Farkas József m u n k a ü g y i ov.

6. G y ártó e szk ö z -g a zd á lk o d ás  a  C S V A -ban. E lőadó : 
R ácz Jó zsef tech n o ló g ia i ov.

7. C É L - és sz ilíc iu m -g y o rsm eg h a tá ro zó  m ű sz e r  a lk a l 
m a z á sá n a k  e re d m én y e i a  2. sz. V asö n tö d éb en . E lő 
ad ó : Győrök György  oki. k o h ó m érn ö k .

8. A  C sepeli V as- és A cé lö n tö d ék  b e ru h á z á sa i és f e j 
lesz tése i az V. ö tév es te rv b e n . E lő ad ó : dr. Vörös Á r 
pád, a  C sepeli V as- és A cé lö n tö d ék  m ű szak i ig az 
g a tó ja .
A  fe n tie k e n  tú l a k tív a n  ré sz t v e t tü n k  a  V III. ö n tő 

n ap o k  ren d ezv én y e in . T a g ja in k  so ráb ó l k e rü l t  k i a 
rendezőség  je len tő s  része. E zen  tú l  ta g ja in k  közü l ö ten  
ta r to t ta k  e lő ad ás t, m e ly ek  közü l k e ttő  p le n á r is  e lő ad ás 
v o lt:

Dr. Vörös Árpád  (K ovács D ezsővel közösen) : A  h a 
zai ö n tv é n y g y á rtá s  fe jlő d ésé n ek  id ő sz e rű  k érd ése i.

Stokker K álm án  (H o rv á th  L ász ló v a l közösen) : A z ö n 
tödei k ö rn y ez e tv é d e le m  je len tő ség e  és fe la d a ta i.

Csire István  (e ln ö k ü n k , üzem vezető ) : A  h a ték o n y  
p rem izá lá s i re n d sz e r  a  se le jtc sö k k e n té s  és m in ő sé g ja 
v ítá s  é rd e k éb en .

Benkő Istvánná  (szociológus) : Az ö n tv é n y tisz tító k  
m u n k a k ö ri b e ta n ítá s á n a k  szocio lógiai p ro b lém ái.

Szöböllődi A nta l (m u n k av é d e lm i szak tech n ik u s) : N é 
h án y  ön tö d e i b e re n d ezé s  z a jk e ltő  h a tá s á n a k  csö k k en 
té se  a  C sepeli V as- és A cé lö n tö d ék b en .

1975-ben h á ro m  b elfö ld i ta n u lm á n y u ta t  te rv e z tü n k . 
E bbő l p ro g ra m  sz e r in t a  győri ta n u lm á n y u ta t  le b o n y o 
l íto ttu k . A D IS A M A T IC  fo rm á z ó a u to m a ta  ta n u lm á 
nyozása  S a lg ó ta r já n b a n  v a ló su lt m eg. P ro g ra m o n  k í 
v ü l ta n u lm á n y u ta t  sz e rv e z tü n k  m ég  a  K ecsk em éti 
K á d g y á rb a  és B a la ssa g y a rm a tra .

T a g ja in k  1975-ben a  köv etk ező  k ü lfö ld i ta n u lm á n y 
u ta k o n  v e tte k  ré sz t: 5 fő a  L ipcsei T av asz i V ásáron , 
2 fő  a  B riz a  T ű zá lló a n y a g - ip a r i K o n fe re n c ián . A z év 
h á tra le v ő  ré sz éb e n  k e rü l le b o n y o lítá s ra  a  Z siguli 
A u tó g y á r lá to g a tá sa .

1975-ben a  k ö v e tk ező  sz ak c ik k ek  je le n te k  m eg  a 
cso p o rt ta g ja i tó l:
Csepeli M űszaki Közgazdasági Szem le  
1. s z .: Dr. Vörös Árpád—M ikus Károly: A z  ö n tv é n y 

t is z títá s  k o rsz e rű s íté sé n e k  ta p a sz ta la ta i.
3. sz.: Csire István— Steer A nta l:  D ie se l-h en g e rfe j ö n t 

v én y  g y á r tá sá n a k  fe jle sz té se  a  C sepeli V as- és 
A cé lö n tö d ék b en . 

ön töde  1. sz.:
D r. Vörös Árpád: Az ö n tv é n y g y á rtá s  fe jlő d ésé n ek  

te n d en c iá i.
Theobald János— Balogh A ndrás—M alcsiner József: 

Az a lap h o m o k o k  tu la jd o n sá g a in a k  h a tá s a  a  k o rsze rű  
m a g - és fo rm a k ész íté s  te ch n o ló g iá já ra .

Dr. Vörös Árpád: G IF A  74 N em zetközi ö n té s z e ti  K i 
á l l í tá s  (beszám oló ja).

H ely i c so p o rtu n k  az é r te k e z le te it a  p ro g ra m  sz e rin t 
ta r to t ta .  A ta g d íja in k  m in d e n  ta g n á l re n d e z e tte k . E l 
m a ra d á s  a  k ia la k u l t  g y a k o rla t sz e r in t n em  leh e t.

ö ssz e fo g la lv a , a  vezetőség  úg y  íté li m eg  a  csoport 
1975. év i m u n k á já t ,  hogy  az a  p ro g ra m n a k  m egfe le lően  
v a ló su lt m eg.

Dudás Gyula 
t i tk á r

A Fiatalokat Szervező Munkabizottság 1975. évi 
tevékenysége

F ő  cé lk itű z é se in k  közé  ta r to z o t t ,  h o g y  re n d e z v é 
n y e in k  a  S z a k o sz tá ly  m in d e n  ta g ja  s z á m á ra  e lé rh e tő k  
leg y en ek , s az á l ta lu n k  re n d e z e t t  m ű sz ak i a n k é to k  e lő 
ad ó i tö b b sé g ü k b e n  a  f ia ta lo k  k ö réb ő l k e rü lje n e k  ki. 
C é lu n k  v o lt to v á b b á , h o g y  m in é l tö b b  ö n tö d e  m u n k á 
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j á t ,  te v é k e n y sé g é t m e g ism e rjü k , s s e g ítsé g ü n k k e l m i 
n é l tö b b  f ia ta l  k ap c so ló d jo n  be az E g y e sü le t m u n k á já b a .

J e le n tő se b b  m e g m o z d u lá sa in k  az  a lá b b ia k  v o lta k :
M árc iu s 6 -án  E g y e s ü le tü n k  k ö z p o n t já b a n  re n d e z 

tü n k  m ű sz a k i a n k é to t .  T ö b b  m in t  n e g y v e n  fő h a l lg a t ta  
m eg  az e lő a d á so k a t, s v e t t  ré s z t az ö n té sz e ti  k é rd é se k e t 
ta r ta lm a z ó  v e té lk e d ő n . K é t  e lő ad á s  h a n g z o t t  e l:

Kovács íjászló (V A S K Ú T ): K u p o ló k e m e n c é k  h ő m é r 
leg én ek  fe lv é te le .

Szatm ári E lek  (S O K V A S ): F o rró sze le s  G H W -k u p o - 
ló k ^ h a tá sa  az ö n tö t tv a s  m in ő ség ére .

Á p rilis  25 -én  a  so ro n  k ö v e tk e z ő  m ű sz a k i a n k é tu n k a t  
a  S z ék e sfeh é rv á ri N e h é z fé m ö n tö d é b e n  re n d e z tü k  m eg. 
A  p ro g ra m b a n  az  e lő a d á so k o n  k ív ü l g y á r lá to g a tá s  is 
sz e rep e lt. A  ré sz tv e v ő k  sz á m a  k ö ze l n e g y v e n  fő v o lt. 
H á ro m  n a g y  s ik e rű  e lő a d á s  h a n g z o t t  e l:

Ferencz István  (M O FÉ M ) : A lak o s  k o k illa ö n té s .
Erdei Ferenc (S z ék e sfe h é rv á ri N eh é z fém ö n tö d e ) : H á 

ló z a ti f re k v e n c iá s  k em en ce  c sa to rn a k ik é p z é sé n e k  v iz s 
g á la ta i.

Volsik János  (S z ék e sfe h é rv á ri N e h é z fé m ö n tö d e ) : N e- 
h é z fé m ö tv ö z e te k  k o rsz e rű  e lem zési m ó d szere i.

M á ju s  14 — 15-én a  S zervezési és V ezetési T u d o m á n y o s  
'tá r s a s á g  „ T u d o m á n y o s  e g y e sü le te k  szerep e  a  f ia ta lo k  
k ép z é sé b e n  és tu d a tfo rm á lá s á b a n ”  c ím m el n a g y sz a b á sú  
a n k é to t  sz e rv e z e tt  G y ő rb e n  a  M T E S Z  ta g e g y e sü le te k  
if jú sá g i b iz o tts á g a in a k  ré sz v é te lé v e l. Az a n k é t  e lő k é 
sz ítő  m u n k á já b a n  is te v é k e n y e n  ré s z t  v e t tü n k ,  az  an k é - 
to n  p e d ig  k é t  F IS Z E M U B I- ta g  v e t t  ré sz t.

A  V I I I .  Ö n tő n a p o k  sze rv ezéséb en  és le b o n y o lítá s á 
b a n  m u n k a b iz o t ts á g u n k  ta g ja i  k ö zü l tö b b e n  a k t ív a n  és 
ö n á lló a n  v e t te k  ré sz t, ezzel is  s e g ítv e  s z a k o sz tá ly u n k  
le g n a g y o b b  sz a b á sú  re n d e z v é n y é n e k  s ik e ré t.

J ú n iu s  29. és jú liu s  5. k ö z ö t t  b o n y o lí to t tu k  le a  m á r  
h a g y o m á n y o sn a k  n e v e z h e tő  k ü lfö ld i ta n u lm á n y u tu n -  
k a t .  A z id é n  az N D K -b a n , F re ib e rg  k ö rn y é k é n  já r tu n k .  
Az a u tó b u sz o s  ta n u lm á n y ú t  szerv ezéséb en , az  üzem - 
lá to g a tá s o k  és a  re m e k  k u ltu rá l is  p ro g ra m  m egszerve- 
v ezéséb en  az  N D K -b e li te s tv é re g y e s ü le tü n k  — a  K d T  
— és a  F re ib e rg i B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  A k a d é m ia i 
Ö n té sz e ti T an sz ék e  je le n tő s  se g ítsé g e t n y ú j to t t .

A u g u sz tu s  7-én az  Ö n tö d e i M ú z eu m b a n  r e n d e z e t t  
m ű sz a k i a n k é tü n k ö n  közel h a rm in c  fő  v e t t  ré sz t.  K é t  
e lő ad á s  h a n g z o t t  el a  g ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y g y á r tá s  
té m a k ö ré b ő l :

M ezey Csaba (M E Z Ő G É P , T ö rö k sze n tm ik ló s)  : G ö m b 
g ra f ito s  ö n tv é n y g y á r tá s  a  M E Z Ő G É P  tö rö k s z e n tm ik 
lósi ö n tö d é jé b e n .

Lathwesen László — Ládái Balázs  (C sepeli V as- és 
A cé lö n tö d é k ) : K ísé rle te k  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  e lő 
á l l í tá s á ra .

A z e lő a d á so k a t v i ta  k ö v e t te ,  s a  ré s z tv e v ő k  m e g te 
k in te t té k  az  Ö n tö d e i M ú zeu m  k iá l l í tá s á t .

O k tó b e r  21-én  G y ő rb e n  re n d e z tü k  az év  le g sik e re seb b  
p ro g ra m já t .  A  M V G  A c é lö n tö d é jé n e k  m e g lá to g a tá sa  
u tá n  a  T e c h n ik a  H á z á b a n  t a r t o t t  m ű sz a k i a n k é to n  h á 
ro m  e lő ad á s  h a n g z o t t  el. E z e k  k ö z ü l k e t tő  az N M E  Ö n 
té s z e ti  T a n sz é k é n  k é s z ü lt  T D K -d o lg o z a t v o lt.

S z íj  Zoltán  (M V G ): A k o n v e r te s  a c é lg y á r tá s  ta p a s z 
ta la ta i .

Ádám  A nn a m á ria —Dózsa Sarolta  (N M E ): N ed v e s  
fo rm á z ó k e v e ré k e k  h ő á lló k ép e ssé g én e k  v iz sg á la ta  a  n y o 
m ó fesz ü ltség  m érése  a la p já n .

Takács N ándor—N agy Lajos (N M E ): 3 — 5%  S i-ta r-  
ta lm ú , k o k illá b a  ö n tö t t  ö n t tv a s a k  v iz sg á la ta .

A z e lő a d á so k  e lő t t  M uhi Nándor  v e t í te t te  le a  le n 
g y e lo rsz ág i ta n u lm á n y ú iró l  k é s z í te t t  f ilm jé t.

O k tó b e rb e n  v en d é g ü l lá t tu n k  egy  len g y e l c so p o r to t ,  
a m e ly  le n g y e lo rsz ág i ta n u lm á n y u tu n k  v isz o n z á sa k é n t 
lá to g a to t t  h a z á n k b a . J ó l  s ik e rü l t  k ö zö s k lu b d é lu tá n t  
re n d e z tü n k  az  Ö n tö d e i M ú z eu m b a n , s g y é r lá to g a tá s o k a t  
s z e rv e z tü n k  ré sz ü k re .

S ik e rü lt  f e lk u ta tn u n k  az  1970 — 75-ben  az N M E  K o 
h ó m é rn ö k i K a r a  á l ta l  a ra n y - , g y é m á n t-  és v a s d ip lo m á 
v a l k i tü n t e t e t t  id ő s k o h á sz o k a t. M e g lá to g a tá su k , é le tü k  
fig y e lem m e l k ísé rése  m u n k a b iz o t ts á g u n k  e lk ö v e tk e ző , 
n a g y o n  szép  fe la d a ta  lesz.

Ö rö m m el s z á m o lh a tu n k  be  a rró l, h o g y  a  S z a k o sz tá ly  
eg y éb  k ü lfö ld i és h a z a i m e g m o zd u lá sa in  is so k  f ia ta l  
s z a k e m b e r  v e t t  ré sz t.  H a z a i re n d e z v é n y e k e n  a  f ia ta lo k  
te v é k e n y e n  ré sz t v á l la l ta k  a  szerv ezési f e la d a to k b ó l is.

S ik e rü lt  e lé rn ü n k , h o g y  m ű sz a k i a n k é t ja in k  e lő ad ó i 
tö b b sé g ü k b e n  f ia ta lo k , íg y  a lk a lm u k  n y ílik  m u n k á ju k , 
te v é k e n y sé g ü k  b e m u ta tá s á ra ,  s e lő ad ó i r u t in t  is  s z e rez 
h e tn e k . A z év  v ég é n  levélle l k e re s tü k  fel az  1975-ben 
v é g z e tt  f ia ta l  m é rn ö k ö k e t és ü z e m m é rn ö k ö k e t, b u z 
d í tv a  ő k e t a r ra ,  h o g y  sz a k o sz tá ly u n k , s ezen  b e lü l is 
m u tk a b iz o tts á g u n k  a k t ív  ta g ja i  leg y en ek .

T a g ja in k  közü l m á s  m u n k a b iz o t ts á g o k b a n  és s z a k 
c s o p o rto k b a n , v a la m in t  a  h e ly i c so p o rto k  v ez e tő ség é b en  
is szám o s f ia ta l  te v é k e n y k e d ik . T o v á b b ra  is f e la d a tu n k 
n a k  te k in t jü k ,  h o g y  a  S z a k o sz tá ly  u tá n p ó t lá s á t  e z ú to n  
is b iz to s ítsu k .

T ö b b  ta g u n k  ré s z t  v e t t  a  M u n k á se g y e te m  „ P o li te c h 
n ik a ”  ta g o z a ta  m eg sze rv ezésén ek  e lő k ész ü le ti m u n k á i 
b an . N em  r a j tu n k  m ú lo t t ,  h o g y  az  e lő a d á s-so ro z a t m e g 
ren d e zésé re  ez id e ig  n e m  k e rü l t  so r.

1975-ben  eg y  f e la d a to t  n e m  s ik e rü l t  m e g o ld a n u n k . 
E lm a ra d t  a  f ia ta l  m ű v e z e tő k  s z á m á ra  m eg re n d ez en d ő  
a n k é t .  R e m é ljü k , h o g y  a  k ö v e tk e z ő  é v b e n  s ik e rü l ez t az 
e lő a d á s t is m e g ta r ta n i .

Lengyel Károly 
a  m u n k a b iz o t ts á g  v ez e tő je

A M inlakészílő Szakcsoport 1975-ben végzett munkája

A  M in tak é sz ítő  S zak c so p o rt 1975-ben  a  k o rá b b i év ek  
g y a k o r la tá h o z  h a so n ló a n  m u n k a te rv  s z e r in t v ég ez te  
f e la d a tá t .

M u n k a te rv ü n k b e n  első  h e ly e n  sz e re p e lt a  m á rc iu s 
b a n  m e g ta r to t t  M ű a n y a g m in ta -k é sz íté s i A n k é t. E z t  az 
a n k é to t  a  G É P - Т Е К  V á lla la t ta l  k özösen  re n d e z tü k  
m eg . A M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o rt szervező  m u n k á já t  
és az a n k é t  te c h n ik a i k ö rü lm é n y e it  n a g y m é r té k b e n  
e lő se g íte tte  a  G É P -Т Е К  V á lla la t v e z e tő in e k  sz o lg á la t- 
kész k ö z re m ű k ö d ése . A z a n k é t  e lő ad ó i a  D IA M A N T  cég 
a lk a lm a z á s te c h n ik a i sz a k e m b e re i v o lta k . A b e m u ta tó ,  
a m e ly  k iá llí tá s sa l v o lt  eg y b e k ö tv e , közel 100 é rd e k lő d ő  
m in ta k é sz ítő  sz a k e m b e rn e k  n y ú j to t t  h a szn o s  is m e re te 
k e t .  A z a n k é t  o ly a n  sz e m p o n tb ó l is s ik e re sn e k  m o n d 
h a tó ,  h o g y  a z t  ré sz v é te li d íj b e fize té se  n é lk ü l le h e te t t  
m e g re n d ez n i.

S z a k c so p o r tu n k  jú n iu s i v eze tő ség i ü lé sén  fo g la lk o z 
t u n k  a  h a z á n k b a  érkező  N D K -b e li M in ta k é sz ítő  E g y e 
s ü le t v eze tő ség i ta g ja in a k  illő fo g a d ta tá s á v a l .  Ü g y  h a t á 
ro z tu n k , h o g y  a  h e ly i c so p o rto k  m in ta k é sz ítő  ta g ja in a k  
b e v o n á sá v a l k é t  ö n tö d é t  és k é t  m in ta k é sz ítő  ü z e m e t 
lá to g a tn a k  m eg . A z e g y ik  ü zem  az Ö. V . S o p ro n i V a s 
ö n tö d é je  v o lt, a  m á s ik  p ed ig  a  C sepeli V as- és A cé lö n 
tö d é k . A  n é m e t m in ta k ó sz ítő  k o llé g ák  k u ltú rp ro g ra m já -  
n a k  m eg ren d ezéséh ez  az  Ö. V . M in ta k é sz ítő  G y áreg y ség  
v ezető ség e  n y ú j to t t  seg ítség e t. A  p ro g ra m  a  b a la to n -  
szá rszó i ü d ü lő b e n  r e n d e z e t t  k ib ő v í te t t  v eze tő ség i ü lé s 
se l z á ru lt .

A  M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o rt o k tó b e ri v eze tő ség i ü lé 
sén  u g y a n c sa k  k ie m e lt h e ly e n  fo g la lk o z o tt a  n o v e m b e r 
b en  h a z á n k b a  lá to g a to t t  N D K -b e li M in tak é sz ítő  G y ár 
és a  K a m m e r  d e r  T e c h n ik  k é p v ise lő in ek  fo g a d ta tá s á v a l .  
S z á m u k ra  eg y  g y á r lá to g a tá s t  s z e rv ez tek  az Ö. V . M in 
ta k é sz ítő  G y áreg y ség éb e , e g y e t p ed ig  az  E g r i  V a sö n 
tö d é b e . U g y an e z  a  v eze tő ség i ü lés tá r g y a l ta  az 1976-ban  
m e g ren d ezésre  k e rü lő  S o p ro n i T e m p e rö n té s i és M in ta 
k é sz íté s i N a p o k o n  v a ló  ré s z v é te lt  is.

A  C sepeli H e ly i C so p o rt m in ta k é sz ítő  ta g ja in a k , t o 
v á b b á  az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  v ez e tő ség é n ek  k e z d e m é 
n y ez ésé re  a  M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o rt m e g k e z d te  egy  
m u n k a b iz o t ts á g  sz e rv ez ésé t a  m in ta k é sz íté s  je len leg i 
h e ly z e té n e k  fe lm érésé re .

Pénzes Im re  
c s o p o r t t i tk á r

A Fémöntő Szakcsoport 1975. évi munkája

A F é m ö n tő  S z a k c so p o rt 1975. év i te v é k e n y sé g é t s a j 
n o s  m ég  m in d ig  b e fo ly á so lta  az  a  k e d v e z ő tle n  légkö r, 
am i az  1972. év i v e z e tő sé g v á la sz tá s  so rá n  a la k u lt  k i, 
de  m á r  je le n tő s  ja v u lá s  m u ta tk o z o t t  ta rg tá r s a in k  a k t i 
v i tá s á b a n . N a g y o b b  v á lla lk o z á s ra  m ég  n e m  ju t o t t  a  
c so p o rt e re jéb ő l, a z o n b a n  s ik e rü l t  n é h á n y  k iseb b , k lu b 
n a p  je lleg ű  re n d e z v é n y t m eg sze rv ezn i.
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F e b r u á r  27-én  Ernőd Gyula, s z a k c so p o rtu n k  e lnöke 
t a r t o t t  e lő a d á s t a  t i t á n  és ö tv ö z e te in e k  o lv a sz tá sá ró l és 
ö n té sé rő l. j.

M árc iu s  2 0 -án  B udinszky Tibor az  A l-S i ö tv ö z e tű  
ö n tv é n y e k k e l s z e rz e tt^ ta p a s z ta la ta iró l  tá jé k o z ta t t a  az 
é rd e k lő d ő k e t.

N o v e m b e r  27-én  dr. P ilissy Lajos t a r t o t t  s z a k m a i és 
é lm é n y b e sz á m o ló t a  M ü n c h en b e n  r e n d e z e t t  VT11. N e m 
z e tk ö z i N y o m áso s  Ö n tő k o n g ressz u sró l.

E z e k e n  a  re n d e z v é n y e k e n  k ív ü l a  s z a k c so p o rt ta g ja i 
k ö zü l so k a n  ré s z t  v e t te k  — e lő a d ó k é n t is — a  V i l i .  
O n tő n a p o k o n  és a  fé m ö n té sz e tte l  fog la lkozó  v id é k i h e ly i 
c s o p o rto k  re n d e z v é n y e in . A v id é k i e sem é n y ek  k ö zü l

e m líté s re  m é ltó  a  B a la s s a g y a rm a ti H o ly i C so p o rt m e g 
a lak u lá sa ,{ az  a p c ia k  k é t  n a p o s  sz e m in á r iu m a , to v á b b á  a  
N y o m á so s  Ö n tő  M u n k a b iz o tts á g  á l ta l  s z e rv e z e tt  s z lo 
v á k ia i ta n u lm á n y ú t ,  a m e ly e n  s z a k c so p o rtu n k  sz ám o s 
ta g ja  ré sz t v e t t .

Rajczy A ndrás  
m b . t i t k á r

*
Bakó Károlyt, sz ak o sz tá ly u n k  t i tk á rá t ,  a z  Ö n tö d e  

szerk esz tő  b iz o ttsá g á n a k  ta g já t  — m iu tá n  e ln y e r te  a 
m ű szak i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a  fo k o za to t — áp r ilis  
2 -án  a  m isko lc i N eh é z ip a ri M űszak i E g y e tem en  d o k 
to r rá  a v a ttá k .

PAVEL NIKOLAJEVICS AKSZENOV 
1902— 1975

N a g y  v e s z te s é g  é r te  a  s z o v j e t  ö n tő ip a r t  é s  m ű s z a k i  
f e ls ő o k ta tá s t .  1975. d e c e m b e r  1 6 -á n  73 é v e s  k o r á b a n ,  
h o s s z a s  b e te g s é g  u tá n  e lh u n y t  a  L e n in - d i j j a l  k i tü n te 
t e t t  P a v e l  N ik o la je v ic s  A k s z e n o v  ta n s z é k v e z e tő  e g y e 
t e m i  ta n á r ,  a  M o s z k v a i  A u tó m é c h a n ik a i  I n té z e t  Ö n 
tö d e i  G é p e k  é s  T e c h n o ló g iá k  T a n s z é k é n e k  v e z e tő je .  
H a lá la  a  h a z a i  ö n tő tá r s a d a lm u n k a t  i s  s z o m o r ú s á g g a l  
t ö l t i  e l, m e r t  k ö z ö t tü n k  s z á m ta la n  s z e m é ly e s  i s m e 
rő s e , b a r á t ja ,  t i s z t e lő j e  v a n , k ö n y v e i  é s  a  f o l y ó i r a to k 
b a n  m e g je le n t  ta n u lm á n y a i  a z  e lm ú l t  é v t i z e d e k b e n  
s z a k m a i  k ö r e in k b e n  t i s z t e l e t e t  é s  e l i s m e r é s t  v á l t o t t a k  
k i.

P a v e l  N ik o la je v ic s  A k s z e n o v  1 9 0 2 -b e n  s z ü l e t e t t  e g y  

o r o s z  f ö ld m ű v e s c s a lá d b a n ,  a  m o s z k v a i  t e r ü le th e z  t a r 
to z ó  L ip n o v o  f a lu b a n . K ö z é p i s k o la i  ta n u lm á n y a i t  1920- 
b a n  f e j e z t e  b e , m a jd  1 9 2 5 -b e n  a  M o s z k v a i  B a u m a n  
M ű s z a k i  E g y e te m  G é p é s z m é r n ö k i  K a r á n  ö n tő s z a k o s  
g é p é s z m é r n ö k i  d ip lo m á t  s z e r z e t t .

T a n u lm á n y a i  m e l l e t t  m u n k á t  is  v á l la l t ,  t e r v e z ő -  
t e c h n ik u s k é n t  d o lg o z o t t  a  D n y e p r o s z t r o j  t e r v e z ő i r o d á 
b a n . E g y e te m i  ta n u lm á n y a in a k  b e f e je z é s e  u tá n  a  D i 
n a m o  g y á r  ö n tö d é jé b e n  k a p o t t  b e o s z tá s t ,  a h o n n a n  tö b b  
é v i  e r e d m é n y e s  t e v é k e n y s é g  u tá n  a  C N I I T M A S  k u 
t a tó in t é z e t  ö n t ö d e i  O s z tá ly á r a  k e r ü l t ,  a h o l  t u d o m á 
n y o s  k u ta tó i  m u n k a k ö r t  t ö l t ö t t  be .

A  N y i z s n y i j  T a g i l - i  V a g o n g y á r b a n  1 9 3 5 -b e n  k o r 
m á n y m e g b íz á s b ó l  r é s z t  v e t t  a  G r i f f in  t íp u s ú  v a g o n k e 
r e k e k e t  g y á r tó  ö n tö d e  ü z e m b e  h e ly e z é s é b e n .  A z  U r á lb ó l  

v i s s z a t é r v e  a  M o s z k v a i  B a u m a n  M ű s z a k i  E g y e te m  tu 
d o m á n y o s  m u n k a tá r s a  l e t t .  E g y e te m i  o k ta tó m u n k á já t  
u g y a n i t t  k e z d t e  1 9 2 8 -b a n , d e  o k t a to t t  a  M o s z k v a i  E s t i  
G é p é s z e t i  E g y e te m e n  is . 1 9 4 2 -tő l h a lá lá ig  a M o s z k v a i  
A u to m e c h a n ik a i  I n té z e tb e n  d o lg o z o t t  a z  Ö n tö d e i  G é 

p e k  é s  T e c h n o ló g iá k  T a n s z é k e n , a n n a k  v e z e tő je k é n t .  
1 9 3 2 -b e n  d o c e n s n e k  n e v e z té k  k i ,  1 9 3 8 -b a n  e ln y e r t e  a  
k a n d id á tu s i  f o k o z a to t ,  a  m ű s z a k i  tu d o m á n y o k  d o k to r a  
c ím é r t  í r t  d i s s z e r tá c ió já t  1 9 4 4 -b e n  v é d t e  m e g . 1 9 4 5 -b e n  
e g y e te m i  ta n á r r á  n e v e z té k  k i. K ie m e lk e d ő  e g y e te m i  
o k ta tó  m u n k á já é r t  1 9 6 1 -b e n  L e n in - r e n d e t  k a p o t t .  T a n 
s z é k é n  1945— 1972 k ö z ö t t  102 k a n d id á tu s i  d i s s z e r tá c ió t  
v é d t e k  m e g , e z e k  k ö z ü l  h a t  a  s z o c ia l i s ta  o r s z á g o k b ó l  
k ü ld ö t t  a s p ir á n s o k  m u n k á ja  v o l t .

A z  e ls ő  tu d o m á n y o s  p u b l ik á c ió ja  1 9 2 8 -b a n  j e l e n t  
m e g , e z t  tö b b  m in t  100 k ö v e t t e :  ta n u lm á n y o k k s z a k 
m a i  i s m e r te tő k ,  s z a k -  é s  t a n k ö n y v e k .  K ö z ü lü k  s o k  
id e g e n  n y e lv e n  is  m e g je le n t .  A z  „ ö n t ö d e i  b e r e n d e z é 
s e k ” c ím ű  k é tk ö te te s  e g y e te m i  t a n k ö n y v é t  á l la m i  d í j 
j a l  tü n te t t é k  k i.

A k s z e n o v  p r o f e s s z o r  é r d e m e i t  a  s z o v j e t  tu d o m á n y  és  
o k ta tá s  i l l e t é k e s  s z e r v e i  „ A  S z o v je tu n ió  é r d e m e s  t u 
d ó s a ” c ím m e l  ju ta lm a z tá k .  1 9 3 0 -tó l — a la p í tá s á tó l
k e z d v e  — a z  ö n t é s z e t i  E g y e s ü le tb e n  tá r s a d a lm i  m u n 
k á b a n  is  e r e d m é n y e s e n  t e v é k e n y k e d e t t ,  ta g ja  v o l t  a  
V N 1 T O L  G é p e k  M u n k a b iz o t t s á g á n a k  é s  a z  ö n tö d e i  
s z a k la p  s z e r k e s z tő  b iz o t ts á g á n a k .

A k s z e n o v  p r o f e s s z o r  M a g y a r o r s z á g o n  is  i s m e r t  m ű 
v e lő j e  v o l t  a z  ö n tö d e i  g é p e k  e lm é le té n e k  é s  a z  ö n tö d e i  
te c h n o ló g ia i  t e r v e z é s n e k .  A  h a z a i  s z a k m a i  b e r k e k b e n  
1 9 5 0 -b e n  v á l t  i s m e r t t é  „ Ö n tö d e i  b e r e n d e z é s e k ” c ím ű  
k ö n y v e ,  a m e ly  a  v i lá g o n  e ls ő k é n t  f o g la l ta  ö s s z e  tu d o 
m á n y o s  s z in te n  e z t  a  fo n to s  ö n tö d e i  té m a k ö r t .  A z  1950- 
b e n  a  N e h é z ip a r i  K ö n y v k ia d ó  g o n d o z á s á b a n  m e g j e 
le n t ,  „ A z  ö n tv é n y e k  g y á r tá s a ” c. m u n k á ja  h o s s z ú  id e ig  
s z a k is k o lá in k ,  ta n in té z e t e in k  e g y ik  fo n to s  ta n k ö n y v e  
v o l t .

A z  e g y r e  j o b b a n  f e j l ő d ő  m a g y a r — s z o v j e t  s z a k m a i  
k a p c s o la to k  k e r e té b e n  e g y e s ü le tü n k  s o k  t a g ja  s z e m é 
l y e s e n  is  m e g is m e r te  A k s z e n o v  p r o f e s s z o r t  é s  m u n k a 
tá r s a i t .

E lső  a lk a lo m m a l  1965 m á ju s á b a n  j á r t  M a g y a r o r s z á 
g o n , a  N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e te m  K o h ó m é r n ö k i  K a 
r á n a k  m e g h ív á s á r a ,  é s  h á r o m  h é t ig  a z  ú jo n n a n  a la 
k u ló  ö n t é s z e t i  T a n s z é k  o k ta tá s i  f e la d a tá n a k  e lő k é s z í 
t é s é h e z  n y ú j t o t t  h a s z n o s  s e g í ts é g e t .  E z  id ő  a l a t t  tö b b  
h a z a i ö n tö d é t  lá to g a to t t  m e g , é s  f e l v e t t e  a  k a p c s o 
l a to t  a  m a g y a r  s z a k e m b e r e k k e l .

1970. n o v e m b e r é b e n  a z  ö n t ö d e i  S z a k o s z tá ly  m e g h í 
v á s á r a  n e v e s  ö n tö d e i  s z a k e m b e r e k b ő l  á l ló  d e le g á c ió 
v a l  é r k e z e t t  M a g y a r o r s z á g r a .  E z  a lk a lo m m a l  i s m é t e l 
t e n  m e g lá to g a t ta  a  N e h é z ip a r i  M ű s z a k i  E g y e te m  ö n 
t é s z e t i  T a n s z é k é t  é s  lá to g a tá s t  t e t t  tö b b  h a z a i  ö n tö d é 
b e n , a h o l  s z a k e m b e r e in k  m á r  i s m e r ő s k é n t ,  b a r á t i  s z e 
r e t e t t e l  f o g a d tá k ,  s  ta p a s z ta la tc s e r e  k e r e té b e n  m e g b e 
s z é l é s e k e t  f o l y t a t t a k  v e le .

1971. m á ju s  h ó n a p b a n  r é s z t  v e t t  a  G y ő r ö t t  m e g r e n 
d e z e t t  V I . M a g y a r  ö n tő n a p o k o n  é s  „ A  fo r m á z ó h o m o 
k o k  o p t im á l is  n e d v e s s é g ta r ta lm á n a k  te c h n o ló g ia i  e l 
l e n ő r z é s e ” c ím m e l  e lő a d á s t  t a r to t t .

A k s z e n o v  p r o f e s s z o r  h a lá la  n e m c s a k  s z o v j e t  k o l l é 
g á in k n a k  j e l e n t  n a g y  v e s z t e s é g e t ,  g y á s z u k b a n  a  v i lá g  
— k ö z tü k  h a z á n k  — ö n tő i  is o s z to z n a k  é s  m o n d a n a k  
u to ls ó

jó  s z e r e c s é t!

„ N á n d o r i
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Műgyanta kötőanyagok alkalmazása az öntéstechnológiában
D r. K O V Á C S  T I B O R  oki. kohóm érnök , a  m űsz. tu d . k an d id á tu sa  

G épipari T echnológiai In téze t
D K : 621.742.487

A formázási és magkészítési munkaráfordítás, a 
tisztítási munkaigényesség és az öntvényminőség 
javítása révén a műgyantakötésű keverékek elő
nyösen alkalmazhatók. A  legjelentősebb mértékben 
a hidegen kötő keverékek fejlődnek, amelyeknek 
—  technológiai sokoldalúságuk és egyéb előnyeik 
kapcsán  —  a jövőben elsődleges jelentőséget kell 
tulajdonítani.

Bevezetés

Az öntödei formázó- és magkeverékek kötő 
anyagaival szemben sokoldalú követelményeket 
tám asztunk [ 1] :
— kölcsönözzenek nagy szilárdságot a formáknak 

és magoknak azok teljes keresztmetszetében és 
különösen felületi rétegében;

— a kötési folyamat legyen gyors és gazdaságos;
— a keverék legyen jól feldolgozható (megfelelően 

ömleszthető, képlékeny vagy folyékony);
— biztosítsanak nagy szilárdságot az öntés utáni 

kezdeti periódusban: öntés közben a formák 
és magok szilársdága fokozatosan csökkenjen, 
és az öntvény zsugorodásakor kis értékű legyen, 
azaz az öntvény zsugorodásával szemben mini
mális ellenállás lépjen fel, és az ürítés minimális 
munkaráfordítást igényeljen;

— a formák és magok gázáteresztő képessége nagy, 
gázfejlesztése pedig kicsi legyen;

—- a keverék ne képezzen az öntvényen ráégést 
és penetrációt;

— a keverék ne tapadjon rá a minta és a mag
szekrény felületére.

Az öntészetben igen sokféle kötőanyagot alkal
maznak, amelyek az adott követelményeknek kü 
lönböző mértékben felelnek meg.

A formázásban és magkészítésben használatos 
kötőanyagokat kémiai természetük, hidrofil vagy 
hidrofób jellegük és az általuk biztosított szilárd 
ság mértéke alapján célszerű osztályozni. Az
1. táblázatban bem utatott felosztás szerint a kötő 
anyagokat három (А, В és C) osztályba soroljuk. 
Az A osztályba a vízben nem oldható és vízzel 
nem ned v'csedő (hidrofób) szerves kötőanyagok,

а В osztályba a vízben oldható vagy vízzel ned- 
vesedő (hidrofil) szerves kötőanyagok, a C osz
tályba pedig a hidrofil szervetlen kötőanyagok 
tartoznak. Az elvileg a negyedik, D osztályba 
sorolható hidrofób szervetlen kötőanyagokat az 
öntészetben gyakorlatilag nem alkalmazzák.

Napjainkban az öntvényekkel szemben támasz 
to tt, egyre fokozódó követelmények kielégítése 
mind korszerűbb formázó- és segédanyagok, el
járások és berendezések felhasználását teszi szük
ségessé. Az öntödei ipar lényegében minden iparilag 
fejlett vagy közepesen fejlett országban igen nagy 
munkaerőhiánnyal küzd, ami a legnagyobb mér
tékben az öntvények tisztításában okoz nehézsé
geket. Az öntvénygyártási technológiák fejlesz
tésének tehát — az öntvények felhasználási tu la j 
donságainak és a gyártási folyamat hatékonyságá
nak a megjavítása mellett — egyik alapvető fel
adata a tisztítási és köszöriilési műveletek m unka 
igényességének a csökkentése.

Az utóbbi évtizedekben egyre több ipari gyár
tási probléma megoldását teszi lehetővé a vegyé
szet rohamos fejlődése. Ez az öntészetben nem 
csak abban ju t kifejezésre, hogy egyre több olyan 
alkatrész készül műanyagból, amelyeket korábban 
vasalapú vagy színesfémötvözetből öntéssel állí
to ttak  elő, hanem abban is, hogy a kémiai isme
retek alkalmazása és továbbfejlesztése révén merő
ben új, a korábbinál előnyösebb gyártási eljárások 
hódítottak teret az öntödei iparág különböző 
szféráiban.

A formázási és magkészítési folyamat term e 
lékenységének a növelésében, a formák és magok 
méretpontosságának és szilárdságának a foko
zásában ugrásszerű fejlődést eredményezett a 
vízüveg-szénsavas eljárás bevezetése, majd az 
önkötő folyékony vízüveges eljárás kidolgozása. 
A vízüvegkütésű keverékek meglehetősen univer
zálisan alkalmazhatók a vas-, acél- és fémöntészet- 
ben, mégis jelentős hátrányuk, hogy a formázó
anyagnak az öntés u tán általában rossz az üríthető-
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1. táblázat
Az öntödei kötőanyagok  osztá lyozása  [ 1 1

A  k ö té s
F a jla g o s

sz ilá rd ság ,
k P a /%

O s z t á l y

je llege A В G

I rre v e rz ib ilis > 5 0 0 I ’o lim erizá ló d ó  és k o n d en z á -  
lódó , te rm é sz e te s  v a g y  m ű 
g y a n tá k
S zá ra d ó  o la jo k  és o la j te rm é 
k ek

V ízben  o ld h a tó  m ű g y a n tá k  
(k a rb a m id -fo rm a ld e h id  
g y a n tá k )

V ízü v eg

Á tm e n e ti 300 — 500 G y a n ta ta r ta lm ú  v egy i t e r 
m é k ek
G y a n ta ta r ta lm ú  vegyi t e r 
m é k e k  k o m b in á c ió i v íz b en  
o ld h a tó  sz e rv es  a n y a g o k k a l

O ly an  em u lz ió k , a m e ly e k b e n  
a  d isz p e rz  fá z is t h id ro fó b  
szerv es an y a g o k , a  d iszper- 
gáló  k ö ze g e t p ed ig  v íz b en  o l 
d o t t  sze rv es  a n y a g o k  a lk o t 
já k
S zerves a n y a g o k  kollo id  o l 
d a ta i

R e v e rz ib ilis < 3 0 0 G y a n ta ta r ta lm ú  v egy i t e r 
m ék ek

S zerves a n y a g o k  ko llo id  o l 
d a ta i

A g y ag

sége [2]. Ez te tte  szükségessé a homokformázásban 
a műgyanta kötőanyagok felhasználását; ezeknek 
legfőbb előnyei a következők:

— az ismert öntödei kötőanyagok közül a legjobb 
üríthetőséget nyújtják, ezzel csökkentik a 
tisztítás munkaigényességét;

— lehetővé teszik fokozott méretpontosságú és 
felületi minőségű öntvények előállítását;

— alkalmazásuk során növekszik a munka terme
lékenysége, egyszerűbbé válik a technológiai 
folyamat;

— a héjformázási és -magkészítési technológia 
lehetővé teszi a fajlagos formázókeverék-fel
használás jelentős csökkentését.

A műgyanta kötőanyagok és főbb tulajdonságaik

A homokkeverékek kötésére alkalmas műgyan
ták alapanyagai (karbamid, fenol, krezol, formal
dehid, furfuril-alkohol, epoxidok, poliészterek, 
poliuretánok, rezorcin, melamin stb.), a kötést gyor
sító katalizátorok és a különféle adalék anyagok 
rendkívül sokfélék. Ebből adódik, hogy a műgyanta 
kötőanyagoknak igen sok fajtája  és modifikációja 
van. A műgyanta összetételének és előállítási mód
jának a kötést gyorsító és egyéb adalék anyagok 
természetének és mennyiségének, valamint a kötés 
körülményeinek célszerű változtatásával lehetőség 
van az öntödei követelmények szinte bármilyen 
kombinációjának a kielégítésére.

A műgyanta kötőanyagok szilárdulását külön 
féle vegyi és fizikai hatások válthatják ki,. A szilár- 
dulás alapfolyamata lehet polikondenzáció, poli- 
merizáció vagy poliaddíció. Ez a három reakció 
típus kisebb-nagyobb mértékben az összes mű 
gyanta kötésében szerepet kap.

A kötés gyorsításában alapvető szerepet játszó 
hatástól függően megkülönböztetünk hő hatására 
(melegen) és vegyi hatásra (hidegen) kötő keveréke
ket.

A hő hatására szilárduló keverékek alkalmazásán 
alapúinak
— a héjformázó,

— a melegmagszekrényes,
— a dielektromos és a mikrohullámú eljárások.

A hidegen kötő keverékek a kötőanyag külön
böző komponenseinek összekeverése u tán külső ha 
tás nélkül megszilárdulnak. (A kötési folyamatban 
egyes esetekben meghatározó szerepet játszik a 
kötőanyag oldószerének vagy a polikondenzáció 
során képződő vegyületnek az elpárolgása is.)

A meleg eljárásoknál a vegyi, a hideg eljárások
nál pedig a hőhatásnak minden esetben van kisebb- 
nagyobb szerepe. A hidegen kötő keverékek a 
reakcióhő hatására melegednek, ami gyorsítja a kö 
tési folyamatot, a meleg eljárásoknál pedig külön
féle anyagokat (katalizátorokat, aktivátorokat, 
inhibitorokat stb.) alkalmaznak a kötési folyamat 
célszerű befolyásolására.

A formázó- és magkeverékek készítésében főleg a
2. táblázatban felsorolt műgyanták terjedtek el.

Az egyes műgyanták tulajdonságai az előállítá 
sukra szolgáló komponensek anyagi minőségétől és 
mennyiségi arányától függően széles határok kö
zö tt változnak.

Formázás és magkészítés szempontjából leglé
nyegesebb tulajdonság a kötési folyamat jellege, 
amelynek főbb jellemzői a következők:

2. táblázat
A form ázáshoz és m agkészítéshez használt 

m űgyanták  [ 3 —6]

T íp u s F ő b b  fe lh a szn á lá s i te rü le t

F  en o l-fo rm a ld e h id H é jfo rm á z á s  és
(novo lak )

F e n o l—fo rm a ld e h id  —
-m ag k é sz íté s  

M eleg és h id e g  e l já rá so k
fu rfu ril-a lk o h o l

K a rb a m id  —fo rm a ld e h id  — M eleg és h id e g  e l já rá so k
fu rfu ril-a lk o h o l 

K a r b a m id —fe n o l—form ai- M eleg és h id e g  e l já rá so k
d eh id  — fu rfu ril-a lk o h o l 

A lk id H id e g  e ljá rá so k
P o liu re tá n H id e g  e ljá rá so k
E p o x i H id e g  e ljá rá so k
P o lié sz te r H id e g  e ljá rá so k
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— az az időtartam , amely a latt az előkészített ke 
verék a formák és magok tulajdonságainak rom 
lása nélkül feldolgozható („feldolgozhatóság! 
idő” ) ;

— a megkívánt szilárdság eléréséhez szükséges kö 
tési hőmérséklet, időtartam  és az egyéb külső 
tényezők ;

— a kötés befejezése u tán  mért szilárdságnak az 
egy százaléknyi kötőanyagra vonatkoztatott 
értéke (fajlagos szilárdság), amelynek alapján 
megítélhető a különböző kötőanyagok kötési 
hatékonysága.

A formák és a magok viselkedését az öntés során 
a kötőanyag hőállósága lényegesen befolyásolja. 
A nagy hőmérséklet hatására a műgyanták elbom
lanak. A hőbomlást minden esetben kisebb-na- 
gyobb mértékű oxidáció kíséri. A képződő gázok 
mennyisége és összetétele, valam int a gázképződés 
időbeli lefolyása lényegesen befolyásolja az öntvé 
nyek felületi rétegének minőségét. A keverék ürít- 
hetősége a hőbomlás mértékétől függ.

A szakirodalomban az utóbbi időben a mű 
gyanta kötőanyagok jellegzetes tulajdonságairól és 
a használatos korszerű vizsgálati eljárásokról szá
mos információ jelent meg [7—20].

A műgyantakötésű keverékek szilárdságát általá 
ban célszerű a szakítószilárdsággal jellemezni, mert 
ez az a jellemző, amelyet a homokszemcsék alakja 
viszonylag kisebb mértékben befolyásol [8].

A héjformázásban alkalmazott homok fontos jel
lemzője az ún. ,,B” idő, amely a gyanta megolvadá
sától a rugalmas-képlékeny állapot kialakulásáig 
telik el. Meghatározásának egyik módja, hogy 0,1 g 
por alakú gyantát 150 °C-ra hevített lemezre szór
nak, majd spatulával dörzsölik és regisztrálják az 
állapotváltozások időpontjait. Gyakorlati felhasz
nálásra azok a műgyanták alkalmasak, amelyek
nek a ,,B” ideje nem haladja meg a 100 másodper
cet [8].

Egyre többféle vizsgálatot végeznek a különféle 
műgyanta kötőanyagokkal készült próbatesteken 
az öntési viszonyoknak megfelelő, meleg állapot
ban. A meleg hajlítószilárdság, a tágulási nyomás, 
a visszamaradó nyomószilárdság és a melegítés 
közben képződő gázok mennyisége a hőmérséklet 
és az idő függvényében igen értékes információkat 
szolgáltatnak a keverékek viselkedésére vonatko 
zóan [7, 8]. Megállapították [7], hogy a meleg haj 
lítószilárdsági modulus jól jellemzi a héjformák re- 
pedékenységét. Túlzottan nagy modulusok esetén 
a formákban repedések képződnek, túlzottan kis 
modulusok mellett pedig a forma öntés közben 
deformálódik.

Az ipari tevékenység legkülönbözőbb területein 
kisebb-nagyobb mértékben megvalósított nemzet
közi egységesítés és szabványosítás kezd átterjedni 
a műgyanta kötőanyagok vizsgálatára is. A CIATF 
önkötő keverékekkel foglalkozó 1/c munkabizott
sága egyik legfontosabb feladatának tekinti az 
alapvető kötőanyag- és keveréktulajdonságok vizs
gálati módszereinek kidolgozását és széleskörű 
nemzetközi bevezetését.

A meleg- és hidegmagszekrényes magkészítés 
kötőanyagainak és keverékeinek a vizsgálatára 
szolgáló eljárások kidolgozása céljából szovjet—

lengyel közös kutatásokat folytattak. Kidolgozták 
a kötőanyag jellemzőinek, valamint a keverék leg
fontosabb technológiai tulajdonságainak vizsgálati 
módszereit, amelyeket a 40. Nemzetközi Öntő 
kongresszuson ismertettek. A vizsgálati módszerek 
a következő tulajdonságokra terjednek ki [11]:

Kötőanyag-tulajdonságok :

— adhéziós erő,
—■ a kötőanyagban hevítéskor végbemenő folya

matok,
— a kötés reverzibilitásának mértéke,
— a kötőanyagfilm szerkezete,
— a kötőanyag és a katalizátor között legjátszódó 

reakció sebessége,
— a kötőanyag szabad monomer- és nitrogéntar 

talm a ;

A keverék technológiai tulajdonságai :

— hajlító- és szakítószilárdság (melegen kötő ke
verékek esetében),

— nyomó- és szakítószilárdság (hidegen kötő ke 
verékek esetében),

— a magkeverék folyékonysága (melegen kötő 
keverékek esetében),

— a kötőanyag által az öntvényben kiváltott tű- 
lyukacsosság mértéke.

A műgyanta kötőanyagok alkalmazásának haté 
konyságát lényegesen befolyásolja a keverék kötési 
sebessége. Csehszlovák kutatók a melegmagszekré- 
nyes eljárásban alkalmazott keverékek kötési fo 
lyam atának ellenőrzésére a keverék villamos veze
tőképességének (fajlagos villamos ellenállásának) 
mérésén alapuló módszert dolgoztak ki [10], amely
nek az a lényege, hogy az elektrolitikus vezetést 
biztosító folyékony műgyanták kötésük során vil
lamos szigetelőnek tekinthető polimerekké alakul
nak át. Ez a változás lehetővé teszi a kötési folya
mat követését és regisztrálását, ami igen jól hasz
nosítható a kötőanyagok technológiai tulajdonsá 
gainak továbbfejlesztésében és a magkészítési fo
lyamat automatizálásában. A kísérletek során egy
értelmű összefüggést találtak a keveréken áthaladó 
áram erőssége és a kötési szilárdság között. Az eljá 
rás alkalmazásának széleskörű elterjedése várható 
a hidegen kötő műgyantás keverékek felhasználása 
terén is.

A karbamidot tartalm azó műgyantákból öntés
kor nitrogéntartalmú gáz fejlődik. A gáz annál több 
nitrogént tartalm az, minél nagyobb a műgyanta 
nitrogéntartalmú és a keverékben a műgyanta rész
aránya. A gázatmoszféra nitrogéntartalm ának nö 
vekedésével fokozódik az öntvényekben a tű- 
lvukacsosság veszélye. Többféle próbaöntvényen 
végzett vizsgálatok alapján megállapították [14, 
15], hogy szürkevas öntvények előállításakor a mű
gyanta kritikus nitrogéntartalm a 7%, gömbgrafi
tos öntöttvas és a legtöbb acél öntésekor 2%. A tű- 
lyukacsosságra különösen hajlamos acélok öntésére 
szolgáló formákat és magokat pedig nitrogént 
egyáltalán nem tartalm azó műgyanták alkalmazá
sával kell készíteni. A száraz, mechanikai módsze
rekkel regenerált műgyantakötésű keverékek újra 
felhasználásakor a kötőanyag-maradványok révén
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a keverék nitrogéntartalma egy meghatározott ha 
tárértékhez közeledik. Ebből a szempontból fontos 
tulajdonság a kötőanyag bomlási jellege, amely be
folyásolja az öntéskor képződő gáz oxidáló hatását 
is. M egállapították [14], hogy a fenol-formaldehid 
gyantákat tartalm azó keverékek kevésbé dekarbo- 
nizáló hatásúak, mint a karbamid-formaldehid 
gyantával kötött keverékek.

A melegmagszekrényes eljárásnál a keverék gáz- 
fejlesztő képességét a magkészítés körülményei is 
befolyásolják. Ezért kísérleti úton meg kell hatá 
rozni a magszekrény hőmérséklete, a keverék keze
lési időtartam a és a folyékony anyag öntési hőmér
séklete által a gázképződésre gyakorolt hatást. 
A megfelelő összefüggések ismeretében a magkészí
tés paramétereinek célszerű megváltoztatásával 
csökkenthető a keverék által az öntés a la tt fejlesz
te tt  gáz mennyisége [17].

A kötőanyagok által okozott felületi és belső önt 
vényhibáknak, valamint a keverékek üríthetőségé- 
nek a vizsgálatára — az 0  50 X 50 mm-es, szabvá
nyos próbatestekhez hasonló módon készülő magok 
alkalmazásával — technológiai próbát dolgoztak 
ki [18]. Egy formában négy magot helyeznek el. 
Az öntvény a szabványos próbatest alakú mag 
palástját és egyik véglapját zárja magába, így a 
gázhólyagok kialakulására az eljárás megfelelően 
érzékeny.

A műgyanta kötőanyagok kémiai jellegének 
egyre nagyobb jelentősége van környezetvédelmi 
szemponthó1 is [9, 19, 20]. A keverékek készítése, 
felhasználása, a formák tárolása és az öntés, vala 
mint az öntvénytisztítás során a munkahelyek lég
terébe különféle gázok jutnak. Megállapították 
[9, 20], hogy a műgyantákban levő fenol a hányó 
kon természetes körülmények között körülbelül két 
hónap a la tt biológiai jellegű folyamatok eredmé
nyeként elbomlik és így nem jelent veszélyt a kör
nyezetre.

A műgyanták ára elsősorban vegyi összetételük
től függ. A fenol ára a karbamid-formaldehidénak 
általában körülbelül másfélszerese, a furfuril- 
alkoholé pedig két és fél-háromszorosa. Ennek 
megfelelően a gyakorlatban a technológiai igények 
kielégítése mellett lehetőleg törekedni kell a na 
gyobb karbamid-formaldehid-tartalmú és kisebb 
furfuril-alkohol-tartalmú vagy furfuril-alkoholtól 
mentes gyanták alkalmazására.

A műgyantákat alkalmazó eljárások 
fejlődési tendenciái

A műgyanta kötőanyagok öntödei felhasználása 
egy sor esetben mind műszaki, mind gazdaságos- 
sági szempontból előnyös, amit az bizonyít, hogy 
alkalmazásuk gyorsan és állandóan fokozódik. 
A különféle kötőanyagok felhasznált mennyiségét 
és a megfigyelhető tendenciákat — az USA adatai 
alapján — jól illusztrálják az 7. és a 2. ábrán látható 
görbék [21]. A műgyanta kötőanyagok felhasznált 
mennyisége gyorsabban növekszik, mint az összes 
kötőanyag-felhasználás. Ugyanakkor a hagyomá
nyos olajok és az önkötő olajok öntödei felhasz
nálása rohamosan csökken és napjainkban igen kor- ' 
Iátozott területre szorul vissza. Fontos felfigyelni
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i z o c i a n á t  k a t a l i z á t o r o k k a l

2 . á b ra . A  h id e g e n  (  1 )  és m e le g e n  k ö tő  'm ű g y a n tá k  ( 2 )  
fe lh a s z n á lá s a  a z  U S A - b a n

arra, hogy 1967-től kezdve az USA-ban mind a me
legein, mind pedig a hidegen kötő műgyantákból 
egyenként is többet használnak fel, mint víz 
üvegből. Az utóbbi években a hidegen kötő mű 
gyanták gyorsabban terjednek, mint a melegen 
kötők.

A m űgyantákat alkalmazó eljárások továbbfej
lődését egyrészt a kötőanyagok és a formázási, 
illetve magkészítési módszerek fejlesztése, más
részt pedig a technológiai berendezések tökéletesí
tése biztosítja.

A héjformázás és -magkészítés terén gyakorlatilag 
egyeduralkodóvá vált a gyantával bevont homok 
[22—25]. A homokbevonási módszerek közül na 
gyobb termelékenysége, a folyamatos technológia 
kialakíthatósága, automatizálhatósága, valamint a 
nagyobb hideg és meleg szakítószilárdságú formák 
előállításának lehetősége révén az utóbbi években 
a forró eljárás térhódítása figyelhető meg.

A héjformázó és -magkészítő gépek fűtésére mind 
a villamos energiát, mind pedig a gázfűtést alkal-
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mázzák. A villamos fűtés általában egyszerűbb, 
jobban szabályozható berendezések kialakítását 
teszi lehetővé, a gázfűtés viszont gazdaságosabb.

A bevont homok pneumatikus szállítása sok 
esetben a formák és magok szilárdságának a csök
kenéséhez vezet, aminek az oka a gyantabevonat 
lekopása.

A héjformában megoldatlan probléma az öntvé 
nyek felületén egyes esetekben selejtet okozó 
narancshéj képződés, a ráégések, valam int az egyéb 
öntvényhibák elkerülése. Acélöntvények gyártá 
sára egyes cégek nitrogénmentes gyantával bevont 
homokot hoznak forgalomba. Különleges öntvé 
nyek előállítására használnak cirkon- és olivinalapú 
bevont homokot is [22].

A hőlökésállóság fokozására speciális adalék 
anyagokat (ún. plasztifikátorokat) adagolnak a 
bevonás során a keverékbe. Ezek az adalék anya 
gok ugyanakkor elősegítik a héj kialakulását is, így 
csökkenthető a formázás vagy magkészítés ciklus- 
ideje. Megállapították azonban [23], hogy a gyak 
ran alkalmazott kaleium-sztearát, kolofónium és 
dibutil-ftalát csökkenti a keverék kötési szilárdsá
gát. A legjobb eredményeket izobutil-fenol és 
trikrezol adagolásával érték el, amelyek csökken
tik a gyanta olvadáspontját és egyidejűleg növelik 
a megkötött keverék hideg- és melegszilárdságát. 
Alkalmazásuk révén lényegesen fokozható a héj ki 
alakulási sebessége és csökkenthető repedékeny- 
sége.

A héjképződés és az öntés műveletei során mér
gező gázok (fenol, ammónia, metán, szén-monoxid 
stb.) képződnek, ami megköveteli az intenzív helyi 
elszívást [19, 25].

A melegen kötő műgyantákat főleg a magkészítés
ben alkalmazzák. A magok kialakítása általában 
220 és 320 °C között megy végbe. Ennek megfele
lően — a héj formázáshoz hasonlóan — öntöttvas 
magszekrényekre van szükség, ami az eljárás fel
használási területét a sorozat- és tömeggyártásra 
korlátozza.

A melegmagszekrényes eljárás üzemi param éte 
reit (a keverék gyantatartalm át, a magszekrény 
üzemi hőmérsékletét és a kezelési időt) általában a 
különféle műgyanták által biztosított keveréktu 
lajdonságok kísérleti vizsgálata alapján határozzák 
meg [26, 27]. A keverékből az öntés során fejlődő 
gázok vizsgálatára kidolgozott módszerek lehetővé 
teszik, hogy az optimális szilárdsági értékek elérése 
mellett az öntvények minőségét döntően befolyá
soló gázatmoszféra hatását is figyelembe vegyük az 
üzemi paraméterek megválasztásában [17].

Az utóbbi években a melegmagszekrényes mag
készítésben használt műgyanták választéka növe
kedett. A nitrogénban szegény kötőanyagok mel
lett megjelentek a nitrogénmentes műgyanták is. 
A fejlesztés eredményeként csökkent a kötés során 
képződő formaldehid mennyisége, nő tt a feldolgo
zási idő, a kötési sebesség és a végszilárdság. Mini
mumra csökkent a magok vízfelvétele, így javult a 
tárolhatóságuk. A viszonylag nagy melegszilárd
ság mellett a keverékek jobb üríthetőséggel ren 
delkeznek [13].

Melegmagszekrényes kötőanyagként egyes üze
mekben felhasználják a polivinil-alkohol 17%-os

vizes oldatát is, amely kedvező higiéniai feltétele 
ket terem t a magkészítő részlegekben, ugyanakkor 
lehetővé teszi a magkészítés üzemi hőmérsékleté
nek a csökkentését 180 °C-ra. A kötés sebességét a 
polivinil-alkohol alkalmazásakor karbamid és hexa- 
metilén-tetramin adagolásával lehet növelni [13]. 
A kötési hőmérséklet csökkentésének egyrészt 
energiatakarékossági szempontból van nagy jelen
tősége, másrészt lehetővé teszi az öntöttvasnál ol
csóbb szerszámok alkalmazását.

A melegen kötő műgyanták reakcióképessége a 
pH célszerű megváltoztatásával fokozható. Meg
állapították [28], hogy az NDK gyártm ányú Coro- 
phenit H13Z típusú fenol-formaldehid gyantás 
keverék kötése lényegesen meggyorsul, ha a pH ér 
téke 3-ra csökken, ugyanakkor a feldolgoz hatósági 
idő meghaladja a 24 órát. A magkészítés üzemi hő
mérséklete 150 °C-ra csökkenthető, ami lehetővé 
teszi alumínium magszekrények alkalmazását. 
A p H %3 eléréséhez szükséges savas katalizátor 
mennyiségét a felhasznált homok sav közöm hűsítő 
szennyezőanyag-tartalmának függvényében empi
rikus úton kell meghatározni. Feltételezhető, hogy 
a pH% 3 érték az adott m űgyantára vonatkozó, 
jellegzetes adat; más műgyanták esetében meg
változhat.

A [3] szerint 150 °C-os magszekrény-hőmérséklet 
mellett lehetőség nyílik epoxigyantából készült 
magszekrények használatára is.

Lényegében hőhatás kifejtésén alapul a dielektro- 
mos (10—500 MHz) és a mikrohullámú (900— 
2500 MHz) kezelés révén végbemenő raűgyanta- 
szilárdulás is [29]. A villamos és gázfűtésű meleg
magszekrényes eljárásokkal szemben nagy előnyük, 
hogy lényegesen jobb az energiahasznosításuk, mi
vel a hő közvetlenül a kötőanyagban keletkezik. 
Ugyanakkor speciális igényeket tám asztanak a 
gyártó berendezésekkel szemben: megfelelő telje 
sítményű nagyfrekvenciás generátorokat igényel
nek; a felszerszámozást olyan anyagból kell készí
teni, amely a váltakozó elektromágneses térben 
nem melegszik, azaz kicsi a dielektromos veszte 
sége. Erre a célra legjobban kerámiából, pl. 
forsteritből készült magszekrények a legmegfele
lőbbek, de alkalmazhatók gumiból és epoxigyantá 
ból készült magszekrények is.

A dielektromos és a mikrohullámú magszilárdí
tás előnyei (a melegmagszekrényes eljáráshoz vi
szonyítva igen jó energiahasznosítás, a kötési fo
lyamat szabályozhatósága, a mag teljes kereszt- 
metszetében egyidejűleg végbemenő kötési folya
mat, olcsóbb műgyanták felhasználási lehetősége) 
csak megfelelő technológiai és piaci feltételek mel
le tt ju tnak érvényre. Ezzel magyarázható, hogy ez 
a módszer az öntödei gyakorlatban mindmáig nem 
terjedt el. A hidegen kötő műgyanták gyors fejlő
dése révén biztosított sokoldalú technológiai lehe
tőségek feltehetően a jövőben is erősen behatárol
ják a dielektromos és a mikrohullámú magszilárdí
tás felhasználási körét. Ugyanakkor ezeket a mód
szereket is tovább kell fejleszteni, mert meghatá 
rozott magméretek, sorozatnagyság és egyéb körül
mények között optimális eredményességgel alkal
mazhatók.
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A hidegen kötő műgyanták alkalmazásának alap 
vető sajátossága a meleg eljárásokhoz képest, hogy 
a magszekrény és a mintakészlet tetszőleges anyag 
ból készülhet, mivel jelentős hőhatás a technoló
giai folyamat során nem éri. A hidegen kötő mű
gyantákon alapuló eljárások mind az egyedi és kis 
sorozatú gyártásban (no-bake eljárások), mind a 
sorozat- és tömeggyártásban (cold-box eljárások) 
elterjedtek.

A hidegen kötő műgyanták alkalmazásán alapuló 
eljárások lényegében egyesítik magukban a hagyo
mányos és az új korszerű eljárások előnyeit és nem 
rendelkeznek olyan számottevő hátrányokkal, 
amelyek gátolnák öntödei felhasználásukat. Elő
nyeik az alábbiakban foglalhatók össze :

— a keverékek üríthetősége kiváló, ami lehetővé 
teszi a tisztítási műveletek munkaigényességé
nek jelentős csökkentését;

— az öntvények méretpontossága és felületi minő
sége megfelel a korszerű autom ata megmunkáló
gépek és géprendszerek által tám asztott köve
telményeknek;

— a technológiai folyamat munkaigényessége és 
energiafelhasználása csekély;

— a hidegszekrényes magkészítés termelékenysége 
a formázási folyamat termelékenységének meg
felelően választható meg, ami lehetővé teszi a 
termelési folyamat hatékony megszervezését, a 
magok szállításának és tárolásának a minimá
lisra csökkentését ;

— a magoknak és a formáknak igen jók a mecha
nikai tulajdonságai, miáltal csökken az öntvé 
nyek selejthányada.

A hidegen kötő műgyanták alkalmazásának a 
hátrányai :

— a felhasznált kötőanyagok viszonylag drágák ;
— tiszta és száraz homokra van szükség ;
— a  gyors kötést biztosító keverékek alkalmazásá 

hoz speciális berendezésekre van szükség.

A hidegen kötő műgyantás formázási és mag
készítési eljárások összességükben igen előnyösek, 
amit nagyarányú, gyors elterjedésük bizonyít.

Joggal merül fel a kérdés, hogy ha a hidegen kötő 
műgyanták a magkészítés minden területén elő
nyösen alkalmazhatók, akkor miért nem szorítják 
ki nagyobb mértékben az egyéb eljárásokat. A ma
gyarázat többek között az, hogy mind az egyedi és 
kis sorozatú gyártásban, mind pedig a nagy soro- 
zasú és a tömeggyártásban a hidegen kötő m ű 
gyantás eljárás beruházásokat igényel. A nagy soro
zatban gyártó üzemeknek már fel vannak szerelve a 
héj- vagy melegmagszekrényes eljárások megfelelő 
berendezéseivel, és a gépekbe befektetett nagy 
költségek m iatt ragaszkodnak is ezekhez az eljárá 
sokhoz. Az egyedi és a kis sorozatú gyártásban is a 
hidegen kötő eljárások általában a korábban üze
m eltetett berendezések elhasználódásával kapcso
latban kerülnek bevezetésre [29]. Ugyanakkor a 
formázás terén a hagyományos nyersformázás, a 
magkészítésben pedig a vízüveges eljárás sok eset
ben megfelel a követelményeknek, másrészt pedig 
az üríthetőséget és az öntvények tulajdonságait 
javító adalék anyagok révén egyre inkább megkö

zelíti a legnagyobb követelményekét. A bentonit 
és a vízüveg ára két, illetve egy nagyságrenddel ki 
sebb, mint a m űgyanta kötőanyagoké, így az utób 
biak bevezetése csak olyan körülmények között jö 
het szóba, amikor az öntvények minőségében és a 
munkaráfordításban az árkülönbözetnél nagyobb 
eredményességet biztosítanak.

A kezdetben alkalmazott hidegen kötő műgyan
tás keverékek 15—20 percet meghaladó idő alatt 
kötöttek meg. Ezeket a keverékeket különböző el
járások alapján vezették be, amelyeket no-bake, 
vagy egyszerűen hidegen kötő eljárásoknak neve
zünk. Jelenleg a hagyományos eljárásokon kívül az 
alábbi hidegen kötő műgyantás eljárások ismerete 
sek [29—33]:

— Fascold-eljárás,
— Ashland-féle cold-box eljárás,
— GISAG-eljárás,
— folyékony, habosított, hidegen kötő műgyantás

eljárások,
— gyorsan kötő műgyantás eljárások.

A Fascold-eljárás lényege, hogy a formázókeve
réket két részre osztják. A homok egyik felét a ka 
talizátorral, a másik felét pedig a műgyantával ke 
verik össze. A két előkeveréket párhuzamosan el
helyezkedő csigás keverők állítják elő, majd egy 
intenzív keverést biztosító, ún. végkeverőben 
egyesítik az egymással igen gyorsan reagáló kom 
ponenseket tartalm azó előkeverékeket.

Az Ashland-féle cold-box eljárásnál a homokot 
kétalkotós kötőanyagrendszerrel keverik össze, 
amelynek a kötése generátorban kialakított ka tali 
zátorköd hatására, átfúvatás közben megy végbe. 
Előnye, hogy a keverék feldolgozhatósági ideje 
nagy, ugyanakkor igen termelékeny, mivel a ka ta 
lizátorköd hatására a keverék igen gyorsan (néhány 
másodperc alatt) megköt. H átránya, hogy speciális 
berendezéseket igényel és a magszekrényeket át- 
fúvatásra alkalmassá kell tenni.

A GISAG-eljárás alapját aktívan reagáló mű 
gyanta és katalizátor, valamint az általában egy- 
egy maghoz szükséges keveréket periodikusan szol
gáltató lapátos gyorskeverő képezi. Az elkészült 
keveréket maglövési módszerrel kell a magszek
rénybe ju ttatn i.

A folyékony, habosított, hidegen kötő műgyantás 
keverékeket általában a folyékony vízüveges önkötő 
keverékekhez hasonlóan habosítás útján hozzák 
folyékony állapotba. A folyadékfázis és a felület
aktív adalék anyag hatására habosított folyékony 
keverékek előnyösen egyesítik magukban az ön 
kötő vízüveges habosított keverékek éls a hidegen 
kötő műgyantás keverékek tulajdonságait. Nap 
jainkban már több ilyen eljárás ismert [34—36], 
amelyeknek közös jellemvonása, hogy karbamid— 
formaldehid—furfuril-alkohol gyantákat alkalmaz
nak. A műgyantakötésű folyékony keverékeket el
sősorban nagyméretű magok és formák készítésére 
alkalmazzák.

Véleményünk szerint azonban a habosítással 
kapcsolatos technológiai nehézségek az esetek 
többségében jobban bonyolítják a formázási vagy 
magkészítési eljárást, mint az egyébként is csak 
gyenge tömörítést igénylő keverékek vibrálása,
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ezért a folyékony műgyantás keverékek alkalmazá
sának a bevezetését a hazai öntödékben nem ta r t 
juk szükségesnek.

A hidegen kötő műgyantás keverékek fejleszté
sében az utóbbi években a legnagyobb jelentősége 
a kötési folyamat szabályozására kidolgozott eljárá 
soknak van. Ebből a célból mind a m űgyantát, 
mind a katalizátort speciális adalék anyagokkal 
módosítják. A Szovjetunióban az FF  — 1F típusú 
fenol—formaldehid—furfuril-alkohol gyantát szi- 
lánnal módosították és katalizátorként módosított 
benzolszulfonsav-alapú, BSZKM jelű reagenst al
kalmaztak. (A katalizátorok hatékonysága elméle
tileg lényegesen fokozható disszociációjuk mértéké
nek a növelése, szennyezőtartalmuknak a csökken
tése és egyéb tényezők révén.) A kötőanyagba ada 
golt szilán mennyiségének a megváltoztatásával 
befolyásolható a keverék szilárdsága a kötési folya
m at bármely szakaszában. A 24 óra eltelte után 
mért szilárdsági adatok már 0,05% szilántartalom 
esetén is a keverék szilárdságának a megkétszerező
dését m utatják. 0,5— 1,0% szilántartalom mellett 
a kötés korábbi szakaszában (2—7 óra múlva) 
2—3-szoros szilárdságnövekedés, 24 óra múlva pe 
dig 3—4-szeres szilárdságnövekedés figyelhető 
meg [30].

A szilánnal módosított műgyanták alkalmazása
kor a gyanta mennyisége a keverékben lényegesen 
csökkenthető. Bonyolult magok gyártására’ is 
elegendő 1,0— 1,5%-os gyantatartalm ú keveréke
ket alkalmazni. Kisebb igénybevételű, egyszerűbb 
magok gyártására 1,5—2,5 MPa (15—25 kp/cm 2) 
szilárdságú keverékek szükségesek, ami 0,8—0,9% 
gyantatartalom m al is biztosítható [30].

A modifikált műgyanták és katalizátorok alkal
mazása lehetővé teszi a tömeggyártásban szükséges 
1—2 percen belüli ciklusidők beállítását speciális 
utókezelés (gázok átfúvatása, hőközlés stb.) nélkül, 
kizárólag a vegyi reakciók alapján.

A szilánok hatása abban nyilvánul meg, hogy 
összekötő hidat képeznek a kvarcszemcsék és a 
kötőanyag között : részben szilárd kötést képeznek 
a kvarccal, részben pedig aktív csoportjaik reak 
cióba lépnek a gyantával. Egyes esetekben a szilá- 
nos módosítás hatására 600%-ot is meghaladó szi
lárdságnövekedést értek el [33].

A hidegen kötő keverékek tökéletesítésében elért 
másik jelentős eredmény a feldolgozhatósági idő 
megnövelése inhibitorok alkalmazásával [16, 33,37]. 
A kötési folyamat megindulását késleltető inhibito 
rok egy bizonyos idő után a keverékből eltávoznak 
vagy valamilyen hatás révén semlegesítődnek, így 
a kötést gátló hatásuk megszűnik. Az inhibitorok 
alkalmazása lehetővé teszi igen reakcióképes kötő 
anyagok mellett is jó minőségű keverék előállítását 
hagyományos keverőgépek segítségével. A kötő 
anyag nagy reakcióképessége az inhibitor hatásá 
nak a megszűnése u tán  a keverék gyors megkötését 
eredményezi.

A Csehszlovákiában kidolgozott Incor cold-box 
eljárás szerint para-toluolszulfonsav katalizátor 
használatakor Incor 22, etil-benzolszulfonsav ka 
talizátor alkalmazásakor pedig Incor 10 típusú 
inhibitor adagolása révén a különféle keverékek 
feldolgozási idejét a magok biztonságos kivételét

biztosító szilárdság eléréséhez szükséges összes idő 
50—80%-ára növelték [16].

Hasonló módon a poliuretángyantát alkalmazó 
Ashland-féle pep-set eljárás katalizátorának (amely 
valószínűleg meghatározott mennyiségű inhibitort 
is tartalm az) mennyiségét változtatva különféle 
feldolgozhatósági idők állíthatók be, amelyeknek az 
értéke a magok megkötéséhez szükséges idő 50— 
70%-át teszi ki.

A Cseljabinszkban kifejlesztett K SZF— 1 típusú 
karbamid—formaldehid—furfuril-alkohol gyanta 
feldolgozhatósági idejét 20% etil-alkohol adagolá 
sával 3—4-szeresére növelték, amivel egyidejűleg a 
4 óra múlva mért szilárdság 1,5—2-szeresére emel
kedett [37].

A módosított kötőanyagok és katalizátorok, va 
lamint az inhibitorok célszerű alkalmazása teljesen 
új módon, igen hatékonyan, és szinte maradéktala 
nul megoldja mindazokat a problémákat, amelye
ket korábban a keverék meleg- vagy hideglevegős 
átfúvatásával, gázhalmazállapotú katalizátorok, 
váltakozó elektromágneses tér stb. alkalmazásával 
próbáltak megoldani. Ugyanakkor lényegesen ki
sebb követelményeket tám aszt a keverőberendezé
sekkel és a felhasznált homok nedvesség- és szeny- 
nyezőanyag-tartalmával szemben, és mérsékli az 
eljárás érzékenységét a környezeti hőmérsékletre és 
a levegő nedvességtartalmára, sőt lehetővé teszi 
vízalapú fekecsek alkalmazását is.

A hidegen kötő műgyanták kötési folyamatának 
a szabályozására kidolgozott korszerű eljárások a 
fajlagos kötőanyag-fogyasztás csökkentése révén a 
keverékek feldolgozásakor és az öntéskor képződő 
gázok mennyiségének a csökkentését is eredménye
zik. A munkakörülmények további megjavítása ér 
dekében így is fontos jelentősége van az egyes mű
gyanták szabad fenol- és formaldehidtartalmának 
csökkentését célzó kutatásoknak [13, 37, 38].

Mind gazdaságossági, mind pedig higiéniai szem
pontból fontos a legmegfelelőbb granulomet- 
riai összetételű homokok alkalmazása minden mű
gyanta kötőanyagot alkalmazó eljáráshoz [39— 
42]. A homokszemcsék sarkossági tényezőjének a 
csökkentése és a nagyobb keveréktömörséget biz
tosító granulometriai összetétel lehetővé teszik, 
azonos szilárdság elérése mellett, a gyantatartalom  
lényeges csökkentését. A csehszlovák Sajdikovv 
Humence-i homok osztályozásával elért maximális 
tömörség pl. lehetővé te tte  a keverék szilárdságá
nak 48%-os növelését [40].

A melegen és hidegen kötő műgyanták tovább 
fejlesztésében fontos feladat olyan kötőanyagok 
kidolgozása, amelyek nem tartalm aznak furfuril- 
alkoholt és tulajdonságaik nem rosszabbak, mint a 
furfuril-alkohollal módosított gyantákéi. Az ilyen 
célokat szolgáló kutatások eredményeként dolgoz
ták  ki pl. Leningrádban az FH  —L típusú fenol
formaldehid gyantát, amely 1%-nál kevesebb sza
bad fenolt és 2,5%-nál kevesebb szabad formalde
hidet tartalm az. Alkalmazásával a magok költsége 
25—33%-ra, a feldolgozásukkor képződő mérgező 
gázok mennyisége 66%-ra csökken a fenol— 
formaldehid—furfuril-alkohol gyantákhoz képest 
[38].
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A műgyantakötésű keverékek készítésére szol
gáló berendezéseknek egyre több típusa jelenik 
meg a nemzetközi piacon [43—53]. A folyamatos 
működésű csigás ke verők mellett merőben új elve
ken alapuló, korszerű berendezések kezdenek té rt 
hódítani (pl. a turbinás porlasztó Saturn-keverő, a 
vibrációs keverő). Hazai viszonyok között elsősor
ban a szocialista országokban gyárto tt berendezé
seknek van gyakorlati jelentősége. Az irodalmi ada 
tok szerint a Szovjetunióban, az NDK-ban és Len 
gyelországban is gyártanak különféle rendszerű és 
teljesítményű keverőgépeket, amelyek a fentiekben 
vázolt technológiai fejlesztési irányzatok eredmé
nyeinek a felhasználásával lehetővé teszik mind az 
egyedi és kis sorozatú, mind a nagy sorozatú és a 
tömeggyártásban a műgyantakötésű keverékek 
ipari alkalmazását. (A Szovjetunióban a pavlográdi 
öntödei gépgyárban pl. 5— 10 és 20—30 t/h  teljesít
ményű folyamatos keverőgépeket szériában állíta 
nak elő [35].)

A műgyantaalapú kötőanyagok 
alkalmazásának helyzete hazánkban

A műgyantakötésű keverékek alkalmazása ha 
zánkban az öntödei (és különösen az öntvény tisz 
títói) munkaerőhiány ellenére viszonylag alacsony 
szintű.

A műgyantaalapú kötőanyagok fejlesztését 1971 
óta az EVM és a GTI együttműködés keretében 
folytatja [6]. A közösen kidolgozott kötőanyagokra 
épülő technológiai folyamatok kutatásában és ipari 
bevezetésében a GTI számottevő eredményeket 
ért el mind a héjélj árás, mind a melegmagszekré- 
nyes és a dielektromos, mind pedig a hidegen kötő 
eljárások terén.

Jelenleg az EVM a héjeljárás számára csak egy
féle (Novofén) pikkelyes gyantát gyárt. Folyam at
ban van folyékony állapotú gyanta kidolgozása a 
bevont homok előállítására.

A melegen kötő gyanták négy típusa (a 4% 
nitrogén-tartalmú Termofix FFK , a 2% nitrogén- 
tartalm ú Furfén М2, a nitrogénmentes Furfén M és 
a Fenofén), a hidegen kötő gyantáknak pedig hat 
típusa (a 10—-12% nitrogéntartalm ú Dorfix FŰK, 
DóriiX A és Dorfix M ; az 5% nitrogéntartalmú 
Furfén H5, a 2% nitrogéntartalm ú Furfén H2 és a 
nitrogénmentes Furfén H) készül az EVM-ben. 
A melegen és hidegen kötő gyanták mindegyike 
tartalm az kisebb-nagyobb mennyiségű furfuril- 
alkoholt és formaldehidet. A Dorfix gyanták kivé 
telével mindegyik gyanta fenolbázisú és a nitrogén 
tartalom  arányában tartalm az karbamidot.

A melegmagszekrényes eljáráshoz a BUDA- 
LAKK által gyártott, kénsavalapú MO — 14 ka ta 
lizátort, a hidegen kötő keverékekhez pedig fosz
forsavat és para-toIuоIszuIfonsava t alkalmaznak.

Összefoglalás

A műgyanta kötőanyagokat alkalmazó módsze
rek terén a legjelentősebb fejlődés a hidegen kötő 
keverékeknél figyelhető meg. A hidegen reagáló 
kötőanyagok és katalizátorok módosítása, vala 
mint a kötést késleltető inhibitorok alkalmazása 
további műveletek nélkül lehetővé teszi a legkülön

félébb követelményeket kielégítő formázási és 
magkészítési technológiai folyamatok kidolgozá
sát, amelyek az egyéb műgyantakötésű keverékek
hez viszonyítva az alábbi előnyökkel rendelkez
nek:

— kisebb kötőanyag-felhasználás,
— kisebb energiaigény,
— egyszerűbb és az üzemi viszonyoknak megfele

lően jobban változtatható technológia,
— jobb munkaegészségügyi viszonyok,
— mérsékeltebb követelmények a homokkal és a 

berendezésekkel szemben,
— jobb fekecselhetőség stb.

Mindezek alapján a következő öt-tíz évben a 
hidegen kötő műgyantás keverékek további foly
tonos térhódítása várható. Ugyanakkor a vízüve
ges eljárás az üríthetőség javítása mellett feltétle 
nül szilárdan megőrzi pozícióit azokon a területe 
ken, ahol kielégíti a vele szemben tám asztott köve
telményeket. A hidegen kötő keverékek alkalma
zása az elkövetkező években bizonyosan lényegesen 
visszaszorítja a melegmagszekrényes eljárást, a ké 
sőbbiekben pedig feltehetően teljesen fel is váltja. 
A héjeljárás jövője hosszú távon nem ítélhető meg 
egyértelműen; feltehetően felhasználási köre az el
következendő években valamelyest még növekedni 
fog.
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Különféle szerszámgépöntvény-anyagok 
kopásállóságának vizsgálata*

D r. V E B . E S K Ö I  J Á N O S  oki. k o h ó m ém ö k , a  mfisz. tu d . k a n d id á tu sa , T Ó T H  L E V E N T E  oki. kohóm érnök ,
N ehézipari M űszaki E gyetem

D K :  6 6 9 . 1 3 . 0 1 8 . 2 9  : 6 2 0 . 1 7 8 . 1 6

A szerzők ismertetik azokat a koptatási kísérle
teket, amelyeket ,,M etalliszt”  m árkájú koptatógé
pen végezlek. Igazolták, hogy a szerszámgépgyártás 
szempontjából legmegfelelőbbek és leggazdaságosab
bak a 180— 220 H B  keménységű perlites öntött
vasak. Jó  kopási tulajdonságok érhetők el króm, 
nikkel és molibdén, valamint 0,2%  ón ötvözésével.

Bevezetés
/

Az öntöttvas kopási tulajdonságainak vizsgálata 
igen régi időkre nyúlik vissza. Már az 1930-as évek 
elején foglalkoztak az öntöttvas szövetszerkezeté 
nek és kopási tulajdonságainak összefüggésével 
[1]. Az akkor kapott eredmények következtetni 
engedtek arra, hogy a különböző kopási tulajdonsá 
gok az öntöttvas szövetszerkezetével arányosan 
változnak. Vagyis minél kisebb egy öntöttvas ko 
pása, annál nagyobb az öntöttvas felületi kemény
sége. Ez az összefüggés a mai napig is érvényesnek 
bizonyult.

Időközben, az ipari alkalmazás során, az egyes 
géprészek kopásának értékelésekor még egyéb 
részletkörülmények fontossága is előtérbe került. 
Ezek elsősorban a különféle kopási tulajdonságok 
kal vannak összefüggésben. A kopási tulajdonságok 
vizsgálatakor a különböző szabványok különböző 
csoportosítást tesznek. Ezek közül elsősorban a

* E lh a n g z o t t  a  V I I I .  Ö n tő n ap o k o n .

csúszó- és gördülősúrlódás területét tekinthetjük a 
legjelentősebbnek. Ezek között is meg kell külön 
böztetnünk a kenéssel és a szárazon végbemenő súr 
lódási jelenségeket. Az öntöttvasak még bonyolul
tabb körülményeket teremtenek, mivel a grafitot is 
tartalm azó felületek nem tekinthetők kizárólag 
száraz érintkezésnek. Továbbá nem hagyható fi 
gyelmen kívül az sem, hogy a súrlódás létrejöttéhez 
szükség van valamilyen nyomó- vagy tapadóerőre 
is, amelynek a nagysága az igénybevétel módjától 
függően változik. Ez a nyomó- vagy tapadóerő le
het állandó, szakaszos, vagy hirtelen lökésszerű. 
A kopást okozó erők nagyságát befolyásolja az 
érintkező felületek geometriai alakja és nagysága is, 
mivel ugyanazon erő egy nagyobb felületen kisebb, 
kisebb felületen nagyobb nyomófeszültséget éb 
reszt. Végül a vizsgalatoknál azt is figyelembe kell 
venni, hogy az állandó jellegű kopási folyamatot az 
érintkező felületeken képződő nyomófeszültségek 
nagysága legalább olyan mértékben befolyásol
hatja, mint az érintkező felületek anyagminősége. 
Ezek figyelembevételével megállapíthatjuk, hogy a 
szerszámgépek csúszófelületein keletkező kopások 
összefüggésben vannak az érintkező felületek ta 
padóerejével, amelyeket a kopási tulajdonságok 
értékelésekor és a konstrukciós megoldásoknál te 
kintetbe kell venni.

Az irodalmat áttanulm ányozva megállapítható, 
hogy a különböző kopási tulajdonságok szerint
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több csoportot különböztethetünk meg. Jelen ta 
nulmányunkban a száraz csúszósúrlódással kívá 
nunk foglalkozni. A szerszámgépöntvények kopási 
vizsgálatainál —- amint azt a külföldi és a hazai 
irodalmi adatok [2, 3] is alátám asztják — szükség- 
szerű a csúszófelületek anyagminőségi problémái
val is foglalkozni. A hazai ön tő-és szerszámipari 
szakembereknek a szerszámgépöntvények csúszó
felületi minőségével kapcsolatos vitájáról összefog
lalót találhatunk a hazai irodalomban [3].

A sokrétű problémával többek között Leonard 
[4] és Hersen [5] is foglalkozott. Kísérleteik igazol
ták, hogy mivel a szerszámgépek csúszófelületei 
felületi nyomásnak vannak kitéve, ezért ezeken 
bizonyos mértékű képlékenyalakítási folyamat is 
végbemegy. Ennek különösen három következmé
nyét említhetjük meg:

— a felületi tükör újraképződését,
— a teherbíró felület bizonyos mértékű megnöve

kedését a bejáródás folyamán,
— bizonyos mértékű egyensúlyi állapot kialakulá 

sát a kopási felületi tükrön.

Ezek az észrevételek arra hívják fel a figyelmet, 
hogy a szerszámgépek felületének bejáratását és a 
felület kialakítását lehetőleg a maximális terhelés
sel kell végezni, mivel ilyenkor a kezdeti kopások 
jelensége időben felismerhető. Az általuk végzett 
nagyszámú kísérletek arra engednek következ
tetni, hogy a megnövelt nyomásnál a legkedvezőb
bek a nagy karbon-, kis szilícium- és közepes fosz
fortartalm ú öntöttvasak [6]. Üzemi tapasztalatok 
szerint a köszörült ágyak és a csúszószánok akkor 
voltak a legkedvezőbb tulajdonságúak, amikor egy 
köszörült és egy márványozott csúszófelület fu 
to tt  együtt. A legnagyobb kopás a keményebb fe
lületen volt tapasztalható. Ez azt m utatja, hogy a 
kopás vizsgálatakor nem célszerű két azonos ke 
ménységű felületet érintkeztetni. Ezért javasol
ható, hogy az ágy nyugvó része kisebb keménységű 
legyen, mint a mozgó része. Ennek figyelembevéte
lével a különböző megmunkálási folyamatok fejlő
dése szükségszerű változást eredményezett a szer
számgépöntvények minősége és gyártása terén. 
Különösen a gyorsacélok fejlődése, a keményfémek 
alkalmazása döntő fordulatot jelentett a forgácso
lással való megmunkálásban. Ez viszont igen sok 
olyan problémát vetett fel a szerszámgépek gyár
tásában, amelyeket csak részben lehetett konstruk 
ciós változtatásokkal megoldani.

A korábban használatos kisebb szakítószilárd 
ságéi öntöttvasak már nem feleltek meg a megnöve
kedett igénybevételből adódó követelményeknek. 
Ez a kényszerítő körülmény indította el azt a folya
matot, amely az öntöttvas gyártásában jelenleg is 
fennáll, s amelynek eredményeképpen már lényege
sen nagyobb szilárdságú és jobb minőségű ön tö tt 
vasak kerülnek a szerszámgépgyártásban felhasz
nálásra. Ezeknek a minőségi öntöttvasaknak a tu 
lajdonságait szükségszerűen vizsgáim kell a szer
számgépgyártás szempontjából is.

A szerszámgépöntvények gyártásakor kisebb je 
lentőséggel bír a szakítószilárdság, mivel it t  a haj 
lító igénybevétel kerül előtérbe. Ezért ajánlható a 
szerszámgépöntvények hajlítószilárdságának vizs

gálata. Ez természetesen nem zárja ki azt, hogy a 
szerszámgépöntvények egyes szerkezeti részeinél a 
nagyobb szilárdságú öntöttvasak kerüjlenek elő
térbe.

A különböző szilárdsági tulajdonságok szoros 
kapcsolatban vannak az öntöttvas karbon- és szi
líciumtartalmával. Ebből a szempontból nemcsak a 
tisztán perlites szövet kialakítása a fontos, hanem 
lényeges a grafit mennyisége és minősége is. A mó
dosító eljárások feladata az egyenletes eloszlású és 
finomabb lemezes, esetleg a szemcsés grafit kiválá 
sának biztosítása a finomabb perlitben. Növelhet
jük a szilárdságot kisebb mennyiségű ötvözőelemek 
adagolásával is, i t t  elsősorban a Ni, Cr, Cu, Mo 
vagy a V jöhet számításba. Egyes irodalmi adatok 
szerint [7] nikkel ötvözésével végeztek kísérleteket 
abból a célból, hogy a változó faivastagságokban 
is biztosítható legyen a finomszemcsés és jó kopás
álló szövet. A legjobb eredményeket a 2,7—3,0% 
karbontartalm ú öntöttvasakkal érték el.

Mindezeket figyelembe véve, saját kísérleteink
ben olyan alapanyagok előállításával foglalkoz
tunk, amelyek a lehető legjobb kopási tulajdonsá 
gokkal rendelkeznek.

A saját kísérletek ismertetése

Saját kísérleteinket egy „Metalliszt” márkájú 
szovjet koptatógéppel végeztük, amelyet alkalmas
nak találtunk arra, hogy a különféle kémiai össze
tételű és szövetű szerszámgépöntvények viszonyla
gos kopását értékelhessük. A ,,Metalliszt” koptató 
gépet az 1—3. ábrán m utatjuk be. A különböző 
öntvényekből származó próbák egy vízszintes ka 
ron vannak rögzítve (2. ábra, 3). A kar végén az 5 
kiegyenlítő súly azt a célt szolgálja, hogy a kar a 
vizsgálat ideje a latt vízszintesen álljon. A próba 
testek a 2 dörzstárcsához simulnak, amelyet egy 
tengelykapcsolón keresztül a 4 villamos motor hajt. 
A tárcsa közvetlen kapcsolatban van az 1 fordulat- 
számláló berendezéssel. A próbák és a dörzstárcsa 
szoros egymáshoz simulásának a biztosítására a 
vízszintes karból a tárcsa csapágyán átnyúló rúdra 
6 terhelősúlyok vannak felfüggesztve.

A motorral m eghajtott koptatótárcsa fordulat
száma állandó (40/min), így a tárcsa tengelyétől 
70 mm-re elhelyezett próbáknál 0,3 m/s kerületi 
sebesség lép fel. Ilyen kis sebesség mellett, a kop-

л о
1. ábra. A  M etalliszt m árkájú koptatógép
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tatás során a próbák hőmérséklete különösebben 
nem változott.

Vizsgálatainkban messzemenően figyelembe vet 
tük  mindazon feltételeket, amelyekre a relatív 
kopás értékei vonatkozhatnak. Az irodalmi adatok 
ugyanis azt m utatják, hogy a kopás mérőszáma 
módszerenként eltérő lehet. Ezekből megállapítot
tuk, hogy helyes, ha az idő függvényében történő 
súlycsökkenést választjuk a kopás mérőszámának. 
Így saját vizsgálatainkhoz a direkt mérési mód
szert választottuk, ahol az idő függvényében mér
hető súlycsökkenés változását kísértük figyelem
mel. Természetesen az alkalmazott koptatógépen 
а p súrlódási tényezőt is meghatároztuk. A súrló
dási tényezőt az időtől, illetve a gép fordulatszá
mától függően úgy lehetett meghatározni, hogy a 
koptatandó próbákat azonos ideig, azonos fordu 
latszámmal, egy célszerűen megválasztott felületi 
nyomással koptattuk. A saját kísérleteink alapján 
szerkesztett diagram a 4. ábrán látható. Az ábra azt 
m utatja, hogy például 1000 fordulat mellett — az 
alkalmazott csiszolólap és az adott próbatest
keresztmetszet esetén — megfelelő feltételek bizto 
síthatók a különböző keménységű és szövetszer
kezetű anyagok kopási tulajdonságainak mérésére.

Ilyen feltételek mellett végeztük a lemezgrafitos 
öntöttvasak vizsgálatát a kötött karbontartalom 
függvényében. Ennek eredményeit m utatja az
5. ábra, ahol az 1,5—2,0% szilíciumtartalmú ön
tö ttvas próbák kopása látható.

Vizsgálataink folyamán azt tapasztaltuk, hogy 
az adott feltételek mellett a kopás csökkenése, azaz 
a kopással szembeni ellenállás egyenesen arányos a 
keménységgel. Ennek igazolására a 6. ábrán külön-

4. á b ra . A  s ú r ló d á s i  té n y e ző  v á lto z á s a  a  fo r d u la ts z á m m u l

Brinell -kem énuséq
ШШ

6 . á b ra . A  k o p á s  v á lto z á s a  a  B r in e U -k e m é n y s é g  
fü g g v é n y éb e n
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7. ábra. A  kopás változása a Brinell-keménység 
függvényében

Terhelőéről N
Id. 2-81

8. ábra. A  kopás változása a terhelőerő függvényében

féle szövetszerkezetű ön tö tt és hőkezelt próbates 
tek kopásának változását tün te ttük  fel. I t t  a hő
kezelés úgy értendő, hogy a minimális keménység 
elérése érdekében ferritesre hőkezeltünk. A 7. ábrán 
a kapott értékeket kettős logaritmusos rendszerben 
ábrázoltuk. Látható, hogy így a kopás lineáris 
összefüggésben van a keménységgel, melyet a 
következő egyenlet fejez ki :

13 200 
~  HB1#

mg/cm2.

Ebben az összefüggésben a H В kitevője és az ál
landó a számlálóban minden esetben a vizsgálati 
feltételektől függ.

A mérések pontossága a koptatás idejének, il
letve a koptatógép fordulatszámának növelésével 
fokozható, azonban azt is figyelembe kell venni, 
hogy a mérések pontossága a koptatandó próbák 
számának és a mérések elvégzésére szánt időnek is 
függvénye. Jól értékelhető adatok birtokába tehát 
úgy juthatunk, ha az analitikai mérlegen mért súly- 
csökkenés abszolút értéke legalább 0,1 g. Ugyanis 
ennél kisebb abszolút kopás a mérési pontosságot és 
kiértékelhetőséget bizonytalanná teszi, viszont az 
ennél nagyobb mértékű kopás a kísérletek idejét a 
többszörösére növeli.

Kísérleti eredményeink pontatlanságának kikü 
szöbölésére kísérleteket végeztünk különböző te r 
helőerő mellett. A 8. ábrán látható, hogy a terhelő 
erő növekedésével mintegy 40—50 N-ig a kopás 
nagymértékben emelkedik, míg ezen érték felett a 
kopás növekedése már elhanyagolható. Erre a 
vizsgálatra azért volt szükség, mivel feltételezé
sünk szerint a csúszófelületeket összeszorító erő 
növelésével a kopás mértéke is növekedhet.

Meg kellett határozni a koptatóanyagkónt hasz
nált csiszolópapír optimális finomsági számát is, 
mivel nagyobb felületi nyomásnál esetleg már né
hány fordulat után a használt csiszolópapír szem
cséi lepereghetnek. A készülék próbatartójába egy
szerre két azonos próbát helyeztünk, nehogy a ke 
ményebb próba esetleg hamarabb ledörzsölje a csi
szolószemcséket, és így a lágyabb próbán a valóság
nál kisebb kopási értéket mérjünk.

Jelen vizsgálatainknál a 20-as minőségű csiszoló- 
papír bizonyult a legmegfelelőbbnek, a 8. ábrán

bem utatott eredményeket is ezzel a csiszolóvászon
nal kaptuk. Látható, hogy ilyen feltételek mellett 
kb. 40 N terhelőerőig az összefüggés határozottan 
lineáris, ami a csiszolószemcsék viselkedéséről 
egyértelmű jellemzést ad.

Ellenőrizni kellett azt is, hogy a felerősített két 
próbán a terhelőerő egyformán oszlik-e meg. Vizs
gálatunk során azt tapasztaltuk, hogy a magassá
gok eltérése átlagosan maximum 0,1 mm volt, 
amely a kopás előrehaladásával tovább csökkent. 
I t t  elhanyagoltuk azt a lehetőséget, hogy nagyobb 
terhelésnél a csapágyaknak is lehet néhány század 
milliméter eltérésük. Mindezeket figyelembe véve 
szerkesztettük meg a 8. ábrát; a felületi nyomást 
3,6 N/mm2-nek választottuk, míg a készülék fordu 
latszám át 40/percnek. Az egyes próbák vizsgálatát 
egységesen 1200 fordulat mellett végeztük, ame
lyet fordulatszámlálóval pontosan ellenőriztünk. 
Mérési eredményeink feldolgozásakor minden eset
ben a két próba súlycsökkenésének átlagát vettük.

A 9. ábrán olyan méréssorozatot m utattunk be, 
ahol a kopásvizsgálatot különböző terhelőerő 
mellett az idő függvényében végeztük el. A vizsgá
landó próbák egységesen 160 Brinell-kemény- 
ségűek voltak. Látható, hogy bár a terhelőerő 
növekedésével arányosan nő a kopás, de mindegyik 
terhelőerőnél az ado tt feltételek mellett kb. 20 perc 
koptatási idő után megkaptuk azt a kopási értéket,

13- г-91

9. ábra. A  kopás változása különböző terhelőerő mellett 
az idő függvényében
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A vizsgá lt ön töttvasak  kém iai összetétele , %
1. táblázat

P ró b a -
szám A z ö n tö t tv a s  m egnevezése C Si M ii P s  ’ N i C r Mo Sn

í . Ö tv ö z e t l e n ................................ 3,31 1,61 0,76 0,16 0,10
2. Ö tv ö z e t l e n ................................ 3,13 1,77 0,75 0,16 0,07 ___ ___ ___ ___

3. Ö tv ö z e t l e n ................................ 3,48 1,54 0,49 0,19 0,12 — — _ —

4. C r—N i ö t v ö z é s ű .................... 3,27 1,69 0,73 0,13 0,12 0,31 0,26 — —

5. N i—-Mo ö tv ö z é sű  .................. 3,13 1,76 0,70 0,15 0,07 0,50 -- ’ 0,30 —

6. C r —N i ö t v ö z é s ű .................... 3,47 1,49 0,57 0,20 0,13 0,26 0,28 _ —

7. C r—N i ö t v ö z é s ű .................... 3,09 1,34 0,81 0,12 0,11 0,23 0,12 — —

8. Ó n n a l ö tv ö z ö t t  .................... 2,13 1,76 0,75 0,16 0,11 — — — . 0,20
9. Ni-—Mo ö tv ö z é sű  .................. 2,64 2,62 0,36 0,04 0,03 1,9 — 0,87 —

10. C r —N i ö t v ö z é s ű ..................... 3,50 1,60 0,90 0,06 0,08 3,0 1,00 — ___

11. Ö tv ö ze tle n , e d z e t t  ................ 3,30 1,61 0,76 0,16 0,10 — — — —

10. ábra. Különböző Brinell-keménységű próbák 
kopása az idő függvényében

2. táblázat

Л vizsgált ön töttvasak  
K rinell-kem énysége és kopása

P ró b a
sz á m a

B rine ll-
k em ény-

ség

K o p á s ,
m g /e m 2

R e la tív
k o p ás ,

0//0

í . 180 4,70 n o
2. 205 4,30 100
3. 181 3,88 90
4. 200 3,64 85
5. 230 3,48 81
6. 212 3,35 78
7. 220 3,15 73
8. 225 2,57 60
9. 270 1,80 42

10. 314 1,91 45
11. 574 0,83 20

ahol a  kísérlet befejezhető volt. Vagyis ezen idő 
után már olyan minimális volt a kopásnövekedés, 
amely a vizsgálat szempontjából lényegtelen.

Hasonló vizsgálatot végeztünk el különböző 
Brinell-keménységű próbákkal ugyancsak az idő 
függvényében. Ennek az eredménye a 10. ábrán 
látható. A görbék lefutása az előbbiekhez hasonló, 
azonban a lágyabb anyagok maximális kopásának 
meghatározásához hosszabb időre van szükség, 
mint a keményebb anyagok próbáinál.

Ezeket az előkísérleteket azzal a céllal végeztük 
el, hogy az adott feltételek mellett megvizsgáljuk 
mindazon körülményeket, amelyek jelen vizsgála 
ta inkat befolyásolhatták.

Ezek ismeretében és ezek figyelembevételével 
végeztük el a továbbiakban a szerszámgép-öntvé
nyek gyártása"?szempontjából fontos koptatási 
kísérleteket.

Az 1. táblázatban bem utatjuk a vizsgált próbák 
kémiai összetételét.

A vizsgált öntöttvasakat 50 kg-os indukciós 
kemencében olvasztottuk. A szükséges ötvözést az 
öntőkanálban végeztük. Az ötvözés után 30 mm 
átmérőjű próbarudakat öntöttünk, amelyekből a 
különböző vizsgálatokra alkalmas próbákat ki 
munkáltuk.

A keménység és a kopásvizsgálat adatai a
2. táblázatban találhatók. A kopást átlagosan 
8— 10 próba vizsgálata alapján határoztuk meg.

Megái lapítható, hogy a kopás a keménység emel
kedésével határozottan csökken. Ezek az adatok 
igazolják a keménység és a kopás közötti össze
függést. A táblázatban feltüntettük a relatív kopás 
értékeit is. 100-nak vettük a tisztán perlites szö
vetű, 200 HB keménységű próba koj>ását, és ehhez 
viszonyítottuk a többi próba átlagos kopását.

A 2. táblázatból látható, hogy a  kopás a kemény
séggel fordított arányban változik. E zt természete 
sen alátám asztja az is, hogy az egyes próbák 
keménységnövekedésével arányosan változik a 
próbák szövetkepe is, amelyben úgy a grafit alakja 
és mennyisége, mint az alapszövet változó képet 
m utat. Vizsgálatainkból bem utatjuk a 4., a  9. és 
a 11. sz. próbák grafit- és szövetképét (11—13. 
ábra). A 4. próba perlites, a 9. bainites és a 11. 
martensites szövetű.

Vizsgálataink eredményeit a 14. ábrán összesí
te t t  diagramban ábrázoltuk. A 180—240 HB ke 
ménység területét külön bejelöltük, a kísérletek 
alapján ide tartoznak a szerszámgépek gyártásá 
hoz ajánlható, megfelelő Brinell-keménységű és 
szövetszerkezetű ötvözetek. Ugyanis az ennél ki
sebb keménységű öntöttvasak általában lágy, 
ferrites anyagok, amelyek rendkívül nagy mérték 
ben kopnak, míg a 240 HR-nél keményebb anyagok 
már általában nehezen megmunkálhatok, esetleg 
ledeburitosak és vetemedésre hajlamosak. A dia 
gramot tanulmányozva kiemelkedő a 0,2% ónnal

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 27. évfolyam 1976. 5. szám 1 0 9



11. ábra. A 4. sz. próba grafit- és szövetképe

12. ábra. A 9. sz. próba grafit- és szövetképe

13. ábra. A 11. sz. próba grafit- és szövetképe

ötvözött 8. számú öntöttvas mint a szerszámgép- 
gyártásra leggazdaságosabb és legjobb kopási tu 
lajdonsággal rendelkező anyag. Ennek a 225 Н Б 
keménységű öntöttvasnak a kopása átlagosan 
mindössze 2,57 mg/cm2, ugyanakkor a szakító 
szilárdsága 300 N/m m 2 volt. Szövete finomabb 
perlit A -grafittal. Meg kívánjuk jegyezni, hogy 
ebből az anyagból, valamint az 1,9% nikkellel és 
0,9% molibdénnel ötvözött öntöttvasból lépcsős 
próbákat is öntöttünk a falvastagság-érzékenység 
vizsgálatára. A különböző falvastagságok mellett 
a Brinell-keménységben lényeges változást nem 
tapasztaltunk, a szövetben pedig csak a vékonyabb 
falvastagságoknál volt fellelhető a finomabb perlit 
és a grafit sorossága.

A 15. ábrán az egyes próbák relatív kopásai 
vannak feltüntetve. A legkisebb relatív kopást 
(20%) a l l .  számú próbán, az 574 HB keménységű 
edzett, ötvözetlen öntöttvas próbáján értük el. 
Az általunk legjobbnak minősített, 0,2% ónnal 
ötvözött edzetlen próba relatív kopása 60% volt 
ugyan, viszont Brinell-keménysége csak 225.

A vizsgálati eredmények azt m utatják, hogy a 
szerszámgépöntvények csúszófelületeinek szövete 
akkor a legalkalmasabb, ha az finom perlitből áll, 
és abban sem ferrit, sem ledeburit nem található. 
A legalkalmasabb az A típusú grafit, amely a 
falvastagságtól függően 3—5-ös nagyságú lehet.

A vizsgálatok eredményeiből megállapítható, 
hogy a szerszámgépekkel szemben tám asztott kö 
vetelmények — ezek között a kopási tulajdonságok
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1 4 . á b ra . A  v iz s g á l t  ö n tö ttv a sa k  k o p á sa  
a  B r in e ll-k e m é n y s é g  fü g g v é n y éb e n

Brineli-keménuséq
íflT 351

15. ábra. A  vizsgált öntöttvasak relatív kopása 
a Brinell-keménység függvényében

is — akkor teljesíthetők a legjobban, ha minél 
finomabb perlites, és minél finomabb grafitos szö
vetű alapanyagot tudunk biztosítani. Ezt többféle 
metallurgiai úton lehet elérni, azonban messze
menően figyelembe kell venni a gazdasági szem
pontokat. Az öntő szakemberek előtt ismeretes, 
hogy a perlit finomítására többféle megoldás van. 
Lényeges, hogy ne csak a perlit, hanem a grafit 
finomságát — esetleg csökkenését is —- biztosít
suk, amely által a szakítószilárdság is növekszik. 
Növelhetjük a szilárdságot ötvözőelemekkel is. 
Kísérleti munkánkban elsősorban a krómmal, 
nikkellel és a molibdénnel ötvözött öntöttvasak 
kal végeztünk kísérleteket. Ezeknél az anyagoknál 
mérlegelendő az ötvözőanyagok többletköltsége is.

Összefoglalás

Kísérleteket végeztünk szerszámgépanyagok ko 
pásállóságának vizsgálatára. A vizsgálatokat egv 
„Metalliszt” gyártmányú koptatógépen végeztük 
különböző kémiai összetételű és szövetszerkezetű 
öntöttvasakkal. A vizsgálatok eredménye igazolta, 
hogy a szerszámgépöntvények gyártására a leg
megfelelőbbek és leggazdaságosabbak a 180—220 
Н Б keménységű, perlites szövetű anyagok. Az 
ennél kisebb keménységű anyagok általában ferri
tes vagy ferrit-perlites szövetűek, kopásuk az 
előbbinek 5—6-szorosa is lehet. A 240 HB-nél 
keményebb anyagok esetleg részben vagy egész
ben ledeburitosak, amelyek megmunkálása nagy 
nehézségbe ütközik. A vizsgálatok eredményekép
pen azt találtuk, hogy jó kopási tulajdonságokkal 
bíró öntöttvasak állíthatók elő króm, nikkel és 
molibdén ötvözésével. Ezenkívül, mint a tanszéki 
kísérleteink igazolták, 0,2% ón ötvözésével is jó 
kopásállóságé anyag nyerhető.
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első mondatába értelem zavaró számhiba csúszott. A titán t W. Gregor 1791- 
ben fedezte feli

A tévedésért olvasóink szíves elnézését kérjük. (tizerk.)
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Az alaphomok elhasználódása a formázókeverékben
Dr .  J A N U S Z  S Z E E N I A W S K I ,  W L A D 1 S L A W  G E U D Z I E C K I  

L ódái M űszaki E gyetem

A  sz e r ző k  a  h ő tá g u lá s n a k , a  h ő m é rsé k le t c ik l ik u s  
v á lto z á s á n a k  é s  a  tö m ö r ítő n y o m á s n a k  a  h om ok-  
s ze m c sé k  re p e d ésé re  k i je j te t t  h a tá sá t  v iz s g á l tá k .  
A  h ő m é rsé k le t-v á lto zá s i  c ik lu s o k  s z á m á n a k  n ö v e k e 
d é sé v e l a  s ze m c sé k  a p r ó z ó d á s a  m e g s zű n ik . A  7 ,5  
M P a - n á l  n a g y o b b  tö m ö r ítő n y o m á s  lé n y e g e s  s z e m 
c se m o r zso ló d á s t o koz.

Bevezetés

A technika fejlődése megköveteli az öntőipar 
gyártási eljárásainak korszerűsítését és az új 
technológiák elsajátítását.

Az új technológiáknak lényegében nem sikerült 
kiszorítaniuk a homokformát, amelynek számos 
előnye van. A homokformának egyik kedvezőtlen 
tulajdonsága, hogy csak egyszer használható fel. 
A forma öntése u tán k iürített formázókeveréket 
használt homokként kezelik. A használt homoknak 
általában csak egy része kerül újból felhasználásra 
mint az új formázókeverék egyik alkotója, a meg
m aradt része hulladék. Egyre gyakrabban merül 
fel a kérdés ezzel kapcsolatban, hogy valójában 
miből áll a formázókeverék elhasználódása, és 
milyen módon lehetne csökkenteni az alapanyagok 
felhasználását. Ezek a kérdések gazdasági szem
pontból sem közömbösek, mivel a formázókeverék 
mennyisége többszöröse az adott formába öntött 
fém mennyiségének. A hagyományos agyagos 
formázókeverékekből az 1 tonna öntvényre vonat
koztato tt homokfelhasználás kb. 0,3 tonnától 1 
tonnáig, míg a gyantás homokkeverékből kb. 
3 tonnáig terjed. A homokok viszonylag kis költ 
ségei ellenére a probléma igen fontossá válik, mivel

— az öntvénygyártás növekedésével együtt nö 
vekszik a nyersanyagigény;

— a korszerű formázási módszerek alkalmazása 
fokozott igényeket tám aszt a szemcsenagyság
gal, a szemcsék felületével és alakjával, vala 
mint vegyi tisztaságával szemben, aminek 
következtében drágább kvarchomokokat kell 
alkalmazni; a fenti követelményeknek meg
felelő homokok a természetben ritkán fordulnak 
elő, ezért gyakran kell azokat távol eső lelő
helyekről szállítani;

— az iparnak nagyvárosokba történő koncentrá 
lódásával egyre élesebben jelentkezik a használt 
formázóanyagok tárolásának problémája, annál 
is inkább, mivel a használt formázóanyagok 
gyakran tartalm aznak a környezetre ártalmas 
vegyületeket.

A probléma ideális megoldását a formázóanya
gok zárt körfolyamatának megteremtése jelentené, 
vagyis a használt keveréket teljes egészében rege
nerálni kellene. A fontosabb problémát az alap 
homok visszanyerése képezi, miután az a formázó
keverékekben fő alkotóként, 80—90% mennyiség
ben fordul elő.

D K : 621.742.42

Az alaphomok elhasználódásainak okai

A szintetikus forma- és maghomokkeverékek 
alapalkotója legtöbbször kvarchomok, ritkábban 
cirkon-, olivin- vagy kromithomok. A homok el
használódásának folyamata a következőkből tevő 
dik össze:

1. A homokszemcséknek mechanikai, termikus 
és szerkezeti feszültségek hatására bekövetkező 
megrepedezéséből, felhasadozásából. Ez a szállí
tás, a homokelőkészítés, továbbá a formázás, az 
öntés és a forma lehűlése folyamán következik be.

2. A homokszemcséknek a nagy hőmérséklet, 
valamint a homokban található és a kvarc olvadás
pontját csökkentő különféle szennyeződések ha 
tására bekövetkező összesüléséből.

3. A formázókeverék alkotóinak és a folyékony 
fémnek a homokszemcsékre kifejtett kémiai ha 
tásából.

4. Abból a folyamatból, amelynek során a 
homokszemcsék felületének elégett vagy össze
zsugorodott kötőanyag-részecskéi megnövelik a 
formázókeverék portartalm át, mely megköti az új 
kötőanyagot és lecsökkenti a homok felületének 
aktivitását. Ez maga után vonja a kvarcszemcsék 
és a kötőanyag közti adhéziós erő csökkenését, 
továbbá megnöveli a formázókeverékben a káros 
vegyületek koncentrációját.

A kísérletek célja
A kísérletek célja az volt, hogy megvizsgáljuk

— a homok hőtágulási folyamatait, és ezek ha 
tásá t a homokszemcsék repedésére;

— a hőmérséklet ciklikus változásának hatását a 
homokszemcsék repedésére;

— a homokkeverék tömörítését végző külső nyo
mások hatását a szemcsék repedésére.

A vizsgálatokhoz a szintetikus formázókeveré
kekhez alkalmazott kvarchomokokat használtuk 
fel. A homokok jellemzőit az 1. táblázat ta rta l 
mazza.

Kísérleti eredmények

A hőtágulás és az allotrop átalakulások

A vizsgálatokhoz Leitz-típusú, 20— 1100°C mérés
tartom ányú differenciáldilatométert használtunk. 
A hőmérséklet emelkedésének sebessége 10 °C/min 
volt. Miután a próba hőmérséklete elérte a 100, 
200, 300 stb. °C-ot, illetve ha a hőmérséklet 
néhány fokkal emelkedett, a készülék fotoberen- 
dezését megvilágító lám pát kikapcsoltuk. Ennek 
következtében megszakított lineáris tágulási gör
bét kaptunk, miáltal az egyes görbeszakaszokon a 
megfelelő hőmérsékletértékek könnyen leolvasha
tók. A próbatesteket a KE  jelű, homogenizált 
homokból készítettük, egységesen 1 MPa (10 
kp/cm 2) nyomással. A hengeres próbatestek á t 
mérője 8 mm, hossza pedig 15,4— 16,5 mm volt.
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A vizsgált homokok Jellemzői
1. táblázat

S o r 
szám

J  elölés L elő h ely F ő  a lk o tó k
E g y en - 

le tesség i 
fok , %

K ö tő -  
an y a g - 
ta r ta -  

lom , %

T üz-
á llóság ,

■c
S zem cse 

a la k

1. K R K reszó w ek 0 ,20 /0 ,4 0 /0 ,3 2 70 0,5 1350 S ark o s

2. B K B u k o w n o 0 ,2 0 /0 ,3 2 /0 ,4 0 70 0,4 1350 S ark o s

3. S R S ie ra d z a 0 ,40 /0 ,32 /0 ,20 70 0,2 1350 G ö m b ö ly ű

A homokhoz kötőanyagként glicerint alkalmaz
tunk.

Az 1—4. ábrán bem utatott görbék menetét 
tanulmányozva megállapítható, hogy a 20 °C-tól 
200 °C-ig terjedő tartom ányban a lineáris tágulás 
görbéje egyenes. Ez azt jelenti, hogy a lineáris 
tágulási együttható állandó. Ennek a hőmérsék
letnek a túllépése u tán  kb. 560 °C-ig a  tágulási 
együttható növekszik, am it a görbe felfelé ívelő 
szakasza jelez. Az 560 °C-tól 590 °C-ig terjedő 
hőmérséklet-tartományban a tágulás hirtelen meg
növekszik, a Д-kvarcnak а -kvarccá történő allo 
trop átalakulása következtében. Az 590—800 °C

0 200 400 600 800 /000
Hőmérséklet, °C

m n \

1. á b ra . A  K R  j e l ű  k v a rc h o m o k b ó l k é szü lt  p r ó b a  
l in e á r is  tá g u lá s a  2 0 — 1 1 0 0  ° G  é s  1 1 0 0 — 7 0 0  °G  

h ő m é rsé k le t- ta r to m á n y b a n

2. á b ra . A  K R  j e l ű  k v a rc h o m o k b ó l k é szü lt p r ó b a  
l in e á r is  tá g u lá s a  2 0 — 1 0 0 0  ° C  é s  1 0 0 0 — 4 0 0  °G  

h ő m é rsé k le t- ta r to m á n y b a n

-------1------ 1____ I_____ 1______L _ _
0 200 400 600 800 /000

Hőmérséklet, °C
ш т

3 . á b ra . A  K R  j e l ű  k v a rc h o m o k b ó l k é szü lt  p r ó b a  
l in e á r is  tá g u lá s a  2 0 — 1 0 0 0  °G  h ő m é rsé k le t- ta r to m á n y b a n ,  

1 0 0 0  ° C -o n  2 ó rá s  h ő n ta r tá ssa l

4 . á b ra . A  K R  j e l ű  k v a rc h o m o k b ó l k é szü lt  p r ó b a  l in e á r is  

h ő tá g u lá e a  2 0 — 1 0 0 0  ° C  és 1 0 0 0 — 3 0 0  ° G  h ő m é rsé k le t-  
ta r to m á n y b a n , h á ro m  e g y m á s  u tá n i  fe lh ev íté sk o r ,

2 4  ó rá s  k ö zb ü lső  m e g s z a k ítá s o k k a l.  A  jo b b  á tte k in th e tő s é g  
vég e tt a z  e g y e s  gö rb ék e t e lto lv a  v e ttü k  fe l

közötti hőmérséklet-tartományban a görbe meg
közelítőleg vízszintes egyenes, ami azt jelenti, 
hogy a próbatest méretei alig változnak.

800 °C felett a próbatest zsugorodik, am it a 
görbe lefelé ívelő szakasza jelez. A görbének ez a 
lehajlása a hőmérséklet emelkedésével növekszik, 
ami az 1. és 2. ábra összehasonlításából látható. 
A görbe hajlatának növekedése a próba hőntartásá- 
nak idejétől is függ. E zt a 3. ábrán bem utatott 
görbe szemlélteti, amely 1000 °C-on 2 órán á t 
hőn tarto tt próbára vonatkozik. A cikk cakkos
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vonal a hőmérséklet ingadozásából ered, amit a 
kemence hőmérsékletének szabályozásakor nehéz 
elkerülni.

A próba zsugorodásának jelenségét nem lehet 
a kvarc kristályrácsának változásával magyarázni. 
A jelenség valószínűleg kapcsolatban van az egyes 
homokszemcsék, de különösen az adalék anyagok 
összesülésével. E zt a feltételezést a mikroszkópos 
vizsgálatok eredményei igazolták. A 4. ábrán be 
m utato tt diagramokból kiderül, hogy a görbék 
jellege a második és harmadik felhevítés után 
azonos, ugyanakkor a lineáris tágulási együtt 
ható valamivel kisebb, mint a friss homoknál. 
Ez a különbség minden valószínűség szerint a ho
mok adalék anyagaiban lejátszódó irreverzibilis 
változások eredménye. A vizsgálatok igazolták azt 
a feltételezést, hogy az ismételten felhasznált 
kvarchomokok hőtágulása kisebb.

A hőmérséklet-változás hatása a, kvarc,homok
szemcséinek repedésére

A vizsgálatokat a KP, SP és BK  jelű kvarc 
homokon végeztük el. Minden egyes homokfajtából 
100 g-os próbákat vettük, ezeket két-két 50 g-os 
részre mértük szét, majd szitaelemzésnek vetettük 
alá. Az elemzéshez 5 db szitából álló szitasorozatot 
használtunk 0,63, 0,40, 0,32, 0,20 és 0,16 mm-es 
lyukbőséggel. A szitasorozatot úgy választottuk 
meg, hogy magába foglalja minden egyes vizsgált 
homok főfrakcióját, továbbá az e feletti, illetve 
alatti frakciókat is. Az I. szitaelemzés után mind 
két homokpróbát 100 cm3-es porcelán tégelyben 
összekevertük és ellenállásfűtésű kamrás kemen
cébe helyeztük. A próbát a kemencével együtt 
900 °C-ra hevítettük fel, majd 3 órás hőntartás 
u tán a kemencével együtt szobahőmérsékletre 
hűtöttük le. Ezt a műveletet öt alkalommal meg
ismételtük, majd ezt követően a homokot a fentiek 
hez hasonlóan két részre osztva, elvégeztük a II. 
szitaelemzést. Ezután hasonló feltételek mellett 
a homokot ismét ötször felhevítettük, majd eb 
végeztük a III . szitaelemzést.

A vizsgálatok menetét vázlatosan az 5. ábrán 
látható diagram szemlélteti. A három mérés ered
ményeinek átlagértékeit a 2. táblázat tartalmazza.

A táblázatot tanulmányozva kitűnik, hogy már 
az első ciklusos hevítéskor a szemcsék megrepe
deznek, és a főalkotónál finomabb szemcsék 
mennyisége kb. 0,8— 1,5%-kal növekedik. A m á
sodik ciklusos hevítés során a homok finom szem
cséinek mennyisége csak jelentéktelen mértékben

Л friss és a 900 °C-on 3 órán át ismételten liőntartott 
hom okok szemcseösszetétele

2. táblázat

A  h o m o k A sz ita S z i t a  e 1 e m z é s

je le ly u k b ő sé g e I. 11. n i .

0,64 7,65 7,62 7,62
0,40 15,12 15,00 14,92

k i : 0,32 15,04 14,22 14,05
0,20 34,43 33,98 33,87
0,16 14,57 15,59 15,79

M a ra d é k 13,20 13,60 13,76

0,64 2,70 2,70 2,70
0,40 15,55 15,30 15,26

B K 0,32 19,12 18,84 18,73
0,20 40,92 39,62 39,06
0,16 12,20 13,65 14,12

M a ra d ék 9,51 9,89 10,16

0,64 21,94 21,83 21,78
0,40 33,70 33,14 33,05

S R 0,32 21,29 20,85 20,80
0,20 19,68 20,38 20,48
0,16 2,59 2,90 3,03

M a ra d ék 0,80 0,90 0,96

(0,15—0,5%-kal) növekedett. Azt a jellegzetességet 
is megfigyelhetjük, hogy a főalkotónál finomabb 
szemcsék közül a 0,16 mm-es frakció növekedése 
jelentősebb, mint a maradéké (0,16 mm alatti 
szemcsék).

A megfigyelt jelenséget a következő módon 
lehet magyarázni. Az első hőlökések hatására azok
nak a szemcséknek a megrepedezése következik be, 
amelyeknek a szerkezetében genetikai hibák van 
nak. A hőmérséklet-ingadozások számának növe
kedésével csökken a hibás szemcsék száma, és az 
eltérések a homokfrakciókban kisebbek lesznek. 
A megmaradt szemcsék a hőmérséklet hatásának 
már ellenállnak. A szemcsék repedezése tulajdon 
képpen nem az egész homokszemcse szétmorzsoló- 
dásából, hanem csak a kisebb részecskéknek a 
leválásából áll, amit a 0,16 mm-es frakciónak a 
többi finom frakcióhoz viszonyított nagyobb nö
vekedése is jól szemléltet.

A tömörítőnyomás hatása a kvarchomokok 
elhasználódására

A tömörítőnyomás hatásának meghatározására 
a 6. ábrán látható hüvelyt használtuk. Az ismert 
szemcseeloszlású homokból 100 g-ot mértünk be, 
majd a hüvelybe szórtuk, és hidraulikus préssel 
nyomást gyakoroltunk rá. A nyomóerőt 0—300 N 
méréshatárú dinamométerrel mértük. A nyomás- 
növekedés sebessége 1 N/s volt. A próbát kb. 
1 percen keresztül ta rto ttuk  a névleges terhelés 
alatt, majd a hüvelyt eltávolítottuk és a homokot 
a következő terhelés végrehajtása előtt homogeni- 
zálás céljából összekevertük. A terhelés 10-, 20- 
és 30-szori ismétlése után a próbát két 50 g-os 
részre mértük szét, és elvégeztük a szitaelemzést. 
E zt a vizsgálatot minden előzőleg tárgyalt homok
fajtára elvégeztük egységesen 2,5, 5,0, 7,5, 10,0,
12,5 és 15,0 MPa fajlagos nyomást alkalmazva.
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6. ábra. Hüvely a próbatestek tömörítéséhez
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7. ábra. A B K  je lű  kvarchomok finom frakcióinak 
mennyisége a terhelésismétlődések és a fajlagos nyomás 

függvényében

A 7. ábra a BK  jelű kvarchomok finom frakciói
nak mennyiségét m utatja a fajlagos nyomás és a 
terhelésismétlődések számának függvényében. 
(A görbék jellege valamennyi vizsgált homokfaj
tá ra  hasonló volt.) A 7. ábrát megvizsgálva lá t 
ható, hogy az első kisebb nyomások hatására 
jelentéktelen, kb. 1,5%-os a finom frakció növe
kedése. A nyomást 7,5 MPa-ra növelve, a főalkotó 
nál finomabb szemcsék mennyisége gyakorlatilag 
nem változik. Csak a 7,5 MPa fajlagos nyomás 
túllépése u tán morzsolódnak szét észrevehető 
módon a szemcsék, és növekszik tovább minden 
egyes terhelésismétlődés után a finom frakció 
mennyisége.

Következtetések

A bem utatott vizsgálatok alapján az alábbi kö 
vetkeztetéseket lehet levonni :

— Igazolódott az az ismert jelenség, hogy kvarc 
homokból készült formák leöntésekor, 5 6 0 —  
5 9 0  °C-on a /З-kvarc reverzibilisen a-kvarceá 
alakul át.

— Annak a kvarchomoknak, amelyet formakészí
tésre többszörösen felhasználtak, kisebb a hő
tágulása, ennek következtében formázáshoz 
ismételten felhasználható. Az öntvények felü 
leti hibáinak oka a friss homokok nagy hő
tágulásában rejlik.

— A homok 20—900 °C hőmérséklet-tartomány
ban történő ismételt felhevítése és lehűtése a 
szemcsék megrepedezését és a finom frakció 
mennyiségének kismérvű növekedését okozza. 
Ez a folyamat a hőmérséklet-változás ciklusai
nak növekedésével megszűnik, vagyis az ismé
telten többször felhasznált homok nagyobb 
tartósságra tesz szert.

— A homokra ható tömörítőnyomás 7,5 MPa 
értékig nem növelte alapvetően a főalkotónál 
finomabb szemcsék mennyiségét, ezt a ha tár 
értéket túllépve azonban a homokszemcsék 
megrepedeztek.

Műszaki és gazdasági hírek

Kopásálló M eehanite-öntvény 
gépi mélynyomáshoz

A m é ly n y o m á s  so k o ld a lú  és g az d aság o s  e l já rá s  fo rg á s 
te s te k  e lő á ll ítá sá ra . L én y eg e , h o g y  a  le m ez t gö rgős v ag y  
m á s  sz e rsz á m m a l egy  fo rgó  n y o m ó m in tá ra  k é n y sz e rítik . 
Íg y  á l l í ta n a k  elő p l. ta r t á ly  fe n e k e k e t. A  n y o m ó m in ta  
igen n a g y  ig é n y b e v é te ln e k  v a n  k ité v e . B e b iz o n y o so 
d o t t ,  h o g y  a  GA m in ő ség ű  M e e h a n ite -ö n tö ttv a sb ó l k é 
s z í te t t  n y o m ó m in ta  é le t ta r ta m a ,  k o p á sá lló sá g a  és a  
g y á r to t t  te rm é k  fe lü le te  is igen  jó . A  f in o m  sz ö v e tű  
ö n tv é n y  ö n tö t t  á l la p o tb a n  240 B rin e ll-k em é n y sé g ű , 
n y o m ó sz ilá rd sá g a  1250 N /m m 2. N em esítésse l a  n y o m ó 
sz ilá rd sá g  1400 N /m m 2-re n ö v e lh e tő , és 50 H R C  k e 
m é n y ség  é rh e tő  el. A  Vickers Ltd. (N e w ca stle  u p o n  
T yne) M e e h a n ite -ö n tö d é je  3350 m m  á tm é rő jű  és 5500 kg  
sú ly ú  n y o m ó m in tá t  á l l í to t t  elő eb b ő l a  M eeh an ite -m in ő - 
ségből.
(Stahl и. E isen  1975. 20. sz.)

E g y  j u g o s z lá v ia i  v a s ö n tö d e  r e k o n s tr u k c ió ja

Ju g o sz láv ia  v asö n tv én y ig én y e , v a la m in t ö n tv é n y e x 
p o r t ja  is, e lő re lá th a tó la g  to v á b b  fog nőn i. A Fabrika  
Odliimka Beograd v a sö n tö d é jé n e k  k o rsz e rű s íté s é re  és 
b ő v íté sé re  te rv e t  k ész íte tte k , a m e ly n e k  m e g v a ló su lása  
u tá n  az  év i te rm e lé s  25 e z e rrő l 90 ezer to n n á ra  fog 
nőn i. A te rv  m a g á b a n  fo g la lja  a  k ö rn y ez e tv é d e lm i b e 
ru h áz áso k a t, v a la m in t a  k ö ltség v e tési, k ö n y v e lési és 
p én zü g y i e llen ő rző  re n d sz e r  k o rsz e rű s íté s é t is. A  b e 
ru h á z á s  b ec sü lt k ö ltség e  69 m illió  d o llá r . A n em zetközi 
b eszerzések re , v a la m in t a  k ö n y v e lés i-p é n zü g y i r e n d 
sz e r  á tsze rv e zé sé re  az  an g lia i W. S. A tk in s  and Part
ners ta n á c sa d ó  céggel k ö tö tte k  szerződést. A  te rv e z e tt 
re k o n s tru k c ió t 1977-ben fe je z ik  be.

(G iessereitechn. 1975. 9. sz.)

K. L.
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Könyvismertetés

G ru n d lag e n  des Schm elzens iin  K u p o lo fen . (A  kupoló- 
kemencében történő olvasztás a lap ja i.)  K ia d ta  a  V erein  
D e u ts c h e r  G iese re ifac h le u te  (N é m e t Ö n tő sz a k e m b e re k  
E g y e sü le te )  1 9 7 5 -b en D ü sse ld o rfb a n . A  k ö n y v  te r je d e lm e  
A 4 fo rm á tu m b a n  154 o ld a l, k ü lö n  m e llé k le tb e n  68 o ld a 
lo n  248 á b r a  és k ü lö n  45 o ld a lo n  43 tá b lá z a t .

A  k ö n y v  e lő sz a v á t Ph. Schneider, a  V D G  ü g y v e z e tő je , 
a  k ie g ész íté sek e t Alois D ahlm ann  ír ta .

A k ö n y v  tu la jd o n k é p p e n  az u g y a n e n n e k  a  k ia d ó n a k  
a  g o n d o z á sá b a n  1969-ben  m e g je le n t „A  k u p o ló k e m en c é- 
b en  v a ló  o lv a sz tá s  g y a k o r la ta ”  c ím ű , n a g y o n  jó  v issz 
h a n g o t h o z o t t  k ö n y v  á td o lg o z o tt ,  k o rs z e rű s í te t t  k i 
a d á sa , am e ly rő l az  Öntöde 21 (1970) 10. sz á m á n a k  222. 
o ld a lá n  je le n t  m eg  ism e r te té s . A z ú j k ia d á s t  az  a  té n y  
in d o k o lta , h o g y  a  v a s ö n tv é n y e k  b e té ta n y a g á n a k  tö b b  
m in t  6 0 % -á t  a  jó l b e v á lt  k u p o ló k e m e n c é b e n  o lv a s z t já k  
m ég  m a  is, e z en k ív ü l a  k u p o ló  a  d u p le x  o lv a sz tá sb a n  is 
fo n to s  sz e re p e t já ts z ik .

A z ú j k ia d á s  n ég y  fő fe je z e tb e n  és szám o s a lfe jez e t-  
b en  tá rg y a l ja  a  k u p o ló k e m en c ék k e l k a p c so la to s  g y a 
k o r la t i  és e lm éle ti ism e re te k e t a  m a  ism e rt, igen  szé les 
k ö rű  n e m z e tk ö z i iro d a lo m  a la p já n :
1. Anyag- és hőmérleg (1 — 60. o ld ., 145 iro d a lm i h iv a t 
kozás)
1.1 A n y ag m é rleg
1.2 Ö sszefüggés az ad a g k o k sz , a  koksz tu la jd o n sá g a i, 
a  szó lm enny iség , az  o lv a sz tá s i te lje s ítm é n y  és a  v a s h ő 
m é rsé k le t k ö z ö t t
1.3 H ő m érle g
1.4 A k u p o ló k e m en c e  h a tá s fo k a
1.5 A  szél ned v esség e
1.6 K ü lö n le g es  o lv a sz tá s i e ljá rá so k
2. A  k u p o ló k e m e n c e  m e ta l lu r g iá ja ,  k ü lö n ö s  te k in te t te l  
a  sa la k v e z e té s r e  (61 — 109. o ld . 117 iro d a lm i h iv a tk o z á s)
2.1 A  sa la k  sz e rk ez e te  és tu la jd o n sá g a i
2.2 M e ta llu rg ia i fo ly a m a to k

Az 1. és 2. fejezet szerzői: Jungbluth, H. és Neumann, F.
3. A kokszkarbon elégésének és elgázosodásának folyamatai 
a kúpolókemencében. S ze rz ő k : Neumann, F. és Hofmann,

R . (110 — 146. o ld . 71 iro d a lm i h iv a tk o z á s )
3.1 A z égési és e lg ázo so d ási fo ly a m a to k  k in e tik á já n a k  
a la p ja i  és az o k  m a te m a tik a i  m e g fo g a lm a zá sa
3.2 A  k a rb o n  e lég ésén ek  fo ly a m a ta i
3.3 A k ü lö n b ö z ő  ü ze m i k ö rü lm é n y e k  h a tá s a  a z  égési ö v re
3.4 A  szó n -d io x id  re d u k c ió ja  k a rb o n n a l
3.5 A k ü lö n b ö z ő  ü ze m i k ö rü lm é n y e k  h a tá s a  a  red u k c ió s  
ö v re
3.6 A k ü lö n b ö z ő  ü ze m i k ö rü lm é n y e k  h a tá s a  a  sz én 
d io x id  re d u k c ió já n a k  m é rté k é re
3.7 Az égési é s  a  red u k c ió s  ö v  a  sz e k u n d e r  levegős e l já 
r á sn á l

4. Term odinam ikai alapok és példák egy kém iai redukció 
irányának és végállapotának kiszámítására, különös tekin 
tettel a kupolókemencében fellépő problémákra. S zerző : 
Zeil, W. (147 — 154. o ld . 3 iro d a lm i h iv a tk o z á s ) .
4.1 A lap fo g a lm ak
4.2 A lk a lm a z á s i p é ld á k

A z a la p ja ib a n  és fe lé p íté séb e n  te lje se n  á td o lg o z o tt  
k ö n y v  első  h á ro m  fő  fe je z e té n e k  ta r ta lm á b ó l  is m e g á lla 
p í th a tó ,  h ogy  a  k ö n y v  s ú ly p o n t já t  az  en e rg ia - és a n y a g 
ta k a ré k o ssá g , v a la m in t  az  ö n tv ó n y m in ő sé g  ja v í tá s á r a  
v a ló  tö re k v é s  képezi. E ze k re  a  v ilá g sz e r te  je le n tk e z ő  k é r 
d é sek re  k ív á n n a k  a  szerző k  v á la s z t  ad n i.

H a z a i  v a s ö n tv é n y  te rm e lé sü n k n e k  tö b b  m in t  9 0 % -á t  
k u p o ló k e m e n c é b e n  o lv a s z to tt  fo ly ék o n y  v assa l b iz to 
s í t já k .  A k u p o ló k e m en c e  h a z a i p ro b lé m á i is é lőek , és a  
le g tö b b  m e g o ld á s ra  v á r . E g y  k ö n y v ism e r te té s  n em  a lk a l 
m a s  a  k ö n y v b e n  fo g la l ta k n a k  h a z a i k iv e títé s é re  vag y  
a r ra ,  h o g y  a  p ro b lé m á k  m e g o ld á sá ra  u ta lá s o k a t  a d jo n . 
E z t  a lk a lm a s  id ő b e n  és h e ly e n  e lv ég e zh e ti az  e b b e n  a  
té m a k ö rb e n  já r t a s  sz ak e m b er.

Ö sszefog la lva  m e g á lla p íth a tju k , h o g y  a  k ö n y v  a  m a  is 
le g e lte r je d te b b e n  h a s z n á lt  k u p o ló k e m e n c é t a  m a i id ő k 
n e k  m egfe lelő  sz e m p o n tb ó l tá rg y a l ja ,  és m in d e n  ezzel 
fo g la lk o zó  sz a k e m b e rn e k  h aszn o s  segédeszköze le h e t.

Dr. Varga Ferenc

Szakosztályi hírek

É v n y itó  v e z e t ő s é g i  ü l é s  C se p e le n

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  1976. év i első  v eze tő ség i ü lé 
sé re  a  C sepel M űvek  M ű szak i K lu b já b a n  ja n u á r  22-én 
k e rü lt  so r. Kovács Dezső, a  S z a k o sz tá ly  a le ln ö k e  ü d v ö 
zö lte  a  m e g je le n te k e t,  m a jd  is m e r te t te  a  n a p i re n d e t:
1. A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  1976. év i m u n k a te rv e
2. A  t is z tú j í tá s  e lő k ész ítése  és le b o n y o lítá sa . T á jé k o z ta tó
3. E g y e b e k .

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  1976. év i m u n k a te r v é t  Rakó  
Károly  t i t k á r  is m e r te t te .

A  M T E S Z  és az  O M B K E  1972. év i k ö zg y ű lé sé n ek  
h a tá r o z a ta i  k é p e z té k  az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  1976. évi 
m u n k a te rv é n e k  a la p já t ,  a m e ly e t az a lá b b ia k b a n  fo g la l 
h a tu n k  össze :

— fe lk észü lés  a  t is z tú j í tá s r a ;
— sz a k m a i re n d e z v é n y e k  e lő k ész ítése  és le b o n y o lítá sa ;
— szak - és h e ly i c s o p o r tja in k  e rő s íté se ;
— a  m u n k a b iz o t ts á g i m u n k a  fo k o z o tt  tá m o g a tá s a ,  k ü 

lö n ö s te k in te t te l  az  Ö n tö d e i S z ó tá r  e lő k ész íté sé re ;
— a  45. b u d a p e s ti  N e m z e tk ö z i Ö n tő k o n g ressz u s  e lő k é 

sz íté se  ;
— az  ö n té s z e te t  é r in tő  m ű sz ak i, te c h n o ló g ia i, fe jle sz tés i 

és g a z d a sá g i k é rd é sek  k id o lg o z á sá b a n  v a ló  ré sz v é te l.

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  je len leg i 800 fős ta g sá g á v a l a  
fe lso ro lt fe la d a to k  m e g v a ló s íth a tó k . A so k ré tű  cé lok , 
a  k o rá b b i é v e k b e n  m e g v a ló s íto tt  f e la d a to k  a la p já n  e lő 
té rb e  k e rü l t  a  m á s  e g y e sü le tek k e l, ille tv e  sz a k o sz tá ly o k 
k a l v a ló  e g y ü t tm ű k ö d é s  fo k o zása . F o g la lk o z n u n k  kell a

tö b b  év e  a  E IS Z E M U B I-b a n  do lgozó  ta g ja in k  m á s  t e r ü 
le tre  v a ló  ir á n y í tá s á v a l ,  a z  o k ta tá s i  m u n k a  k ite r je s z 
té sé v e l, az ö n tó sz e ti v o n a tk o z á sú  e m lék e k  g y ű jté sé v e l. 
A h e ly i c so p o rto k , ille tv e  sz a k c so p o rto k  m é rjé k  fel ü z e 
m ü n k b e n  az e n e rg ia ta k a ré k o s sá g , a  h u lla d é k fe lh a sz 
n á lá s  le h e tő ség e it. T ö re k e d jü n k  az  ö n tő ip a rb a n  fe lh a sz 
n á l t  a n y a g o k  sz á n iá n a k  c sö k k e n té sé re . A k tív a n  ré sz t 
k ív á n u n k  v e n n i az Ö n té s te c h n ik a i E g y e sü le te k  N e m z e t 
k ö z i S zö v e tség é n ek  m u n k á já b a n . E rő s í t jü k  a  k ü lfö ld i 
te s tv é re g y e sü le te k k e l k ia la k í to t t  k a p c s o la to k a t ,  eg y ez 
t e t jü k  e lk ép z e lé se in k e t a  n e m z e tk ö z i e g y ü ttm ű k ö d é sb e n .

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  veze tő ség e  1976 fo ly a m á n  6 
vezetőségi ülés t a r t á s á t  te rv e z i, am e ly e k b ő l eg y  a  m á rc iu s  
11-i t is z tú j í tó  k ü ld ö ttü lé s . A tö b b i ü lésre  az  a lá b b i id ő 
p o n to k b a n  és v á ro so k b a n  k e rü l so r :

m á ju s :  
a u g u s z tu s  : 
o k tó b e r :  
d e c e m b e r:

M o so n m a g y a ró v á r
V eszp rém
S o p ro n
B u d a p e s t

A v eze tő ség i ü lé sek e n  az e g y e sü le ti é le te t  é r in tő  a lá b b i 
f e la d a to k a t  tá rg y a l ja  m eg  a  v ez e tő ség :

— a  t is z tú j í tá s  e lő k ész ítése , az  1976. év i fe la d a to k ;
— a  szak - és h e ly i c so p o rto k , m u n k a b iz o tts á g o k  b e sz á 

m oló i ;
— a  n a g y re n d e z v é n y e k  e lő k ész ítése , le b o n y o lítá sá n a k  

é rté k e lé se  ;
— b eszá m o ló k  a  45. N em z e tk ö z i Ö n tő k o n g ressz u s  e lő 

k ész ítésév e l k a p c so la tb a n .
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A v ez e tő ség i ü lé sek  k ö z ö t ti  id ő sz a k b a n , a  v é g re h a j 
ta n d ó  fe la d a to k tó l  függően , t i t k á r i  é r te k e z le te k re  k e rü l 
so r.

Az Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  kiemelkedő rendezvényei a  k ö 
v e tk e z ő k  le szn e k :
1Г. S z á m ító g é p e k  Ö n tö d e i A lk a lm a z á sa  K o llo k v iu m .
G yőr, 1976. m á rc iu s  29 — 30.
ív k e m e n e o  a n k é t .  T áp ió sze le , 1976. m á ju s .
G é p e s íte tt  ö n tö d é k  ü z e m fe n n ta r tá s i  és fe jle sz té s i k é r 
dései. K e c sk e m é t, 1976. m á ju s —jú n iu s .
V I I I .  M in ta k é sz ítő  sz e m in á riu m . A g g te lek , 1976. jú n iu s  
16 — 19.
IV . N y o m áso s  Ö n tő  N a p o k . V eszp rém , 1976. a u g u s z tu s  
1 1 - 1 3 .
A m a g y a r  ö n tö d é k  fe jlesz tési, k u ta tá s i  c é lk itű zé se i és 
e re d m én y e i. C sepel, 1976. sz e p te m b e r.
I I I .  J á rm ű ip a r i  Ö n tv é n y g y á r tá s i A n k é t. G y ő r ,f  1976. 
sz e p te m b e r  20 — 22.
V I I .  T e m p e rö n té s i és M in tak é sz ító s i N ap o k . S o p ro n , 
1976. o k tó b e r  13 — 14.
Az ö n tö d e i a n y a g - és e n e rg ia ta k a ré k o s sá g  fe la d a ta i.  
B u d a p e s t ,  1976. n o v em b er.

Ö n tő  ta g tá r s a in k  az  a lá b b i külföldi szakm ai rendezvé
nyeken  v e szn e k  ré s z t  (csak  a  je le n tő se b b e k e t e m lítv e )  : 
43. N e m z e tk ö z i Ö n tő k o n g ressz u s , B u k a re s t,  1976. sz e p 
te m b e r  6 — 10.
F O N D ’E X  ö n tö d e i sz a k k iá llítá s . B rn o , 1976. jú n iu s  21 — 
25.
O sz trá k  Ö n tő n a p o k . L eo b en , 1976. á p r ilis  29 — 30.

A fe lso ro lta k o n  k ív ü l C IA T F  m u n k a b iz o tts á g i ü lé 
se k re  (N D K , R o m á n ia ) , F IS Z E M U B I- ta n u lm á n y ú tra  
(C se h sz lo v á k ia : F O N D ’E X ), m in ta k é sz ítő , fém - és n y o 
m á sö n tő , v as- és a c é lö n tö d e i re n d e z v é n y e k re  (L engyel- 
o rszág , C seh sz lo v ák ia , N D K ) k e rü l sor.

1976-ban  h a z a i ö n tö d é in k b e  is te rv e z ü n k  g y á r lá to g a 
tá s o k a t .  B e lfö ld i ta n u lm á n y ú tr a  k e rü l so r  m á ju s b a n  
fé m ö n tö d é k , ősszel v a s ö n tö d é k  m e g lá to g a tá sá ra .

M u n k a b iz o tts á g a in k , szak - és h e ly i c s o p o r tja in k  fo ly 
t a t j á k  m e g k e z d e tt  m u n k á ju k a t .  A z Oktatási Bizottság 
az  ö n tö d é k  h o m o k fo rg a lm á v a l, az  ö n tö d e i h a s z n á lt  h o 
m o k k e v e ré k e k  re g e n e rá lá sá v a l fo g la lk o zó  ta n fo ly a m a  
a  V a s ip a r i K u ta tó  I n té z e tb e n  t a r t j a  e lő a d á sa it . A z Ön
kötő Keverékek M unkabizottság  n e m z e tk ö z i v iz sg á la ti 
s z a b v á n y  k id o lg o z á sá b a n  vesz ré sz t. A z Ipargazdasági 
Bizottság az  á g a z a ti  sz ab á ly o zó k , a  k o h á s z a tn a k  és a  
b á n y á s z a tn a k  az ö n tö d é k e t  é r in tő  v o n a tk o z á s a it  t á r 
g y a lja . A  Környezetvédelmi Bizottság h a z a i re n d e z v é n y e 
k e n  vesz  ré sz t,  f o ly ta t ja  m u n k á já t  a  n e m z e tk ö z i sz e r 
v e z e tb e n . A F I S Z Ê M U B I  ren d sz e re s  m ű sz ak i a n k é tje in  
a  M a g y aro rsz ág  k ü lö n b ö z ő  tá ja in  levő  ö n tö d é k  m eg ism e 
rése , s a já to s  p ro b lé m á in a k  m e g v ita tá sa , a  f ia ta l  s z a k 
e m b e re k  sz a k m á b a  ille sz k ed é sén e k  e lő seg ítése  szerepe l. 
A. Nyom ásos Öntő M unkabizottság  szerv ez i a  N y o m áso s  
Ö n tő  N a p o k a t ,  fe lm é ré se k e t k é sz ít az  á g a z a ti  k é rd é se k  
tis z tá z á s á ra .  L a p u n k  szerkesztő bizottsága f o ly ta t ja  m u n 
k á já t ,  ig y ek sz ik  b iz to s íta n i a z  Öntöde sz ín v o n a lá t.  
A Szám ítástechnikai és Rendszerszervezési M unkabizott 
ság c é lja  a  s z á m ítá s te c h n ik a  g y a k o r la tb a  v a ló  á t ü l t e té 
s é n ek  elő seg ítése .

A szak - és h e ly i c s o p o rto k  ré sz le te s  m u n k a te r v é t  „A z  
Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  1976. év i m u n k a te rv e ”  c ím m el eg y e 
s ü le tü n k  so k sz o ro s íta n i fo g ja .

M ásod ik  n a p ire n d i p o n tk é n t  k e rü l t  so r a  t is z tú j í tá s s a l  
k a p c so la to s  te e n d ő k  ism e rte té sé re . A  szak - és h e ly i 
c s o p o rto k  t i s z tú j í tá s é r a  f e b ru á rb a n , az  Ö n tö d e i S z a k 
o s z tá ly  t is z tú j í tó  k ü ld ö ttü lé s é re  1976. m á rc iu s  11-én, 
az  O M B K E  tis z tú j í tá s é r a  m á rc iu s  12-én k e rü l sor. 
B a k ó  K á ro ly  sz a k o sz tá ly i t i t k á r  is m e r te t te  a  le b o n y o lí 
tá s s a l k a p c so la to s  f e la d a to k a t ,  a m e ly e k e t so k sz o ro s íto tt  
a n y a g b a n  a  v eze tő ség i ü lé s t k ö v e tő  h é te n  a  v eze tő ség  
k ézh ez  k a p .

A z e lm o n d o tta k h o z  e lső k é n t S z í j  Zoltán  sz ó lt h o zzá . 
K ie m e lte  a  s z á m ítá s te c h n ik a  fo n to s s á g á t az  ö n tő ip a r  
te rm e lé k e n y sé g i m u ta tó in a k  n ö v e léséb en . B e je le n te tte , 
h o g y  jú n iu s b a n  G y ő rö t t  s o r ra  k e rü lő  S zín k ép elem ző  
V án d o rg y ű lé se n  b o k szo s re n d sz e rb e n  b o n y o lít já k  le az 
e lő a d á so k a t. F e lh ív ta  a  f ig y e lm e t a  45. N Ő K  sz e rv ez ő i 
n ek , h o g y  szem ély esen  is ta n u lm á n y o z z á k  a  g y ő ri p é l 
d á t .  K é r te , h o g y  já rm ű ip a r i  ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  ö n tö 
d é in k  a  J á rm ű ip a r i  Ö n tv é n y g y á r tá s i  A n k é to n  m in é l

n a g y o b b  sz á m b a n  je le n tk e z z e n e k  s a já to s  p ro b lé m á ik
ism e r te té sé v e l.

Ősire István  f e lv e te t te ,  h o g y  e g y e z te tn i k e ll tö b b  
re n d e z v é n y  id ő p o n tjá t .  B e je le n te tte , h o g y  a  te rü le t i  
jo g ú  csep e li M T E S Z -sze rv eze th e z  ig a z o d v a  a  Csepeli 
H e ly i C so p o rt t i s z tú j í tá s á r a  n e m  e b b e n  az  é v b e n  k e rü l 
sor.

Lantos István  k ö zö lte , h o g y  a  45. N Ő K  szervezési 
m u n k á ib a  a  K G Y V -c so p o rt ta g ja i  sz ív esen  b e k a p c so ló d 
n a k .

A z Ip a rg a z d a sá g i M u n k a b iz o tts á g  m u n k á já t  rész le 
te z te  Pető M árton. 1976 első  fé lé v éb e n  az  O M B K E  sz a k 
o sz tá ly a i B orsod  m e g y éb e n  a  b á n y á s z a t ,  k o h á s z a t  ép ön- 
té sz e t k ö lc sö n h a tá sa iró l t a r t a n a k  re n d e z v é n y t. A z ip a r 
szerv ezési k é rd é se k  re n d e z v é n y é n  k o r re fe rá tu m  t a r t á 
s á ra  k észü ln ek . A z 1977. j a n u á r  1-i ö n tv é n y á r re n d e z é s  
m ó d szerév e l k a p c so la tb a n  k é ri a  S z a k o sz tá ly  a  szak - és 
h e ly i c s o p o rto k  v é le m é n y é t. J a v a s o lja ,  h o g y  a  sz a k o sz 
tá ly i  re n d e z v é n y e k  k o n k lú z ió it p u b lik á ljá k .

A  h a rm a d ik  n a p ire n d i p o n tb a n  Bakó Károly  a  t e r 
v e z e t t  k e re k asz ta l-m e g b esz é lé se k rő l, S z íj  Zoltán  a  J á r 
m ű ip a r i Ö n tv é n y g y á r tá s i  A n k é trő l, Tóth A ndrás  a  ke- 
rek a sz ta l-m eg b e szé lé sek e n  ré sz t v ev ő k  sp e k tru m á n a k  
b ő v íté sé iü l b eszé lt. Dudás Gyula { le je len te tte , h o g y  a  
C sepeli V as- és A c é lö n tö d é k  n e v e  1976. j a n u á r  1-től 
C sepel M űvek  V as- és A cé lö n tö d é je .

V égü l so r  k e rü l t  az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  t i s z tú j í tá s á 
hoz a  Je lö lő  B iz o ttsá g  m e g v á la sz tá sá ra . A K o v á c s  Dezső 
a le ln ö k  á l ta l i s m e r te te t t  je lö lte k e t a  v eze tő ség i ü lés eg y 
h a n g ú la g  m e g sz a v a z ta . A  Jelölő Bizottság ö ssz e té te le  a  
k ö v e tk e z ő : dr. P ilissy Lajos e ln ö k , Szász József és Vitézi 
Tam ás  ta g o k .

Bakó Károly

10 éves a K ecsk em éti Csoport

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  K e c sk e m é ti C so p o rtja  1975. 
d e c e m b e r 13-án  t a r t o t t a  a la k u lá s á n a k  10 év es é v fo rd u 
ló já t .  A z ü n n e p é ly e s  a lk a lo m ra  ta g sá g u n k  je le n tő s  része 
fe leségével e g y ü t t  je le n t  m eg. S z a k o s z tá ly u n k  v e z e tő sé 
g é t  Szász József tis z te le tb e li ta g u n k  — ak i az  1965. év i 
a la k u lá s  lé tre h o z ó ja  v o lt  — és Bakó Károly s z a k o sz tá ly 
t i t k á r  k é p v ise lte .

A  h e ly i c s o p o r t 10 év es m u n k á já n a k  fő b b  té m á iró l 
Sövegjártó Zoltán  t i t k á r  e m lé k e z e tt m eg :

, , 1965-ben  az  a la k u ló , 13 fő b ő l á lló  k is  c s o p o r t a  g y á r i 
300 m illiós re k o n s tru k c ió s  m u n k á k  tá rs a d a lm i ú to n  t ö r 
té n ő  e lő seg íté sé t tű z te  k i cé lu l. A  C so p o rt e re d m én y e sen  
k a p c so ló d o tt  b e  a  fe jlesz tés i m u n k á k b a , m e ly ek  k e re té n  
b e lü l n é h á n y  év  m ú lv a  szé lesebb  k ö rű  é rd e k lő d ésre  t a r tó  
re n d e z v é n y e k e t is t a r t o t t  (1970 : F o rró sze le s  v a so lv a sz 
tá s i  a n k é t ,  1972: S z in te tik u s  h o m o k e lő k ész íté s i a n k é t ,  
1974: G é p e s íte tt  ö n tö d é k  k a r b a n ta r tá s i  ren d sz e re ) . 
A lé tre h o z o t t  m u n k a b iz o tts á g o k  az  egyes tech n o ló g ia i 
te rü le te k  m ű sz a k i-g a z d a sá g i e lem zésével fo g la lk o z ta k , 
a m i a  h o m o k e lő k ész íté s , a  fo rm á z á s te c h n ik a , a  t is z t í tá s ,  
a  k ik é sz íté s  és a  z o m á n c o z h a tó  ö n tö t tv a s  m e ta l lu rg ia i 
té n y e z ő in e k  fo k o za to s  j a v í tá s á t  e re d m é n y e z te . A c so p o rt 
m u n k á ja  je le n tő se n  h o z z á já ru lt  a  g y á r  m ű sz a k i fe jlő 
d éséh ez , v a la m in t  s z a k e m b e re in k  ism e re te in e k  b ő v í 
té séh e z . A  g y á r  g a z d a sá g i v ez e tő i ig é n y lik  a  c so p o rt 
m u n k á já t ,  h isz a  tá rs a d a lm i m u n k á b a n  v é g z e t t  h aszn o s  
te v é k e n y sé g  a  ren d sz e re s  m ű s z a k i- tu d o m á n y o s  m u n k á t  
se g íti elő. M o zg ó sítju k  a  f ia ta l  m ű sz a k i d o lg o z ó k a t, 
h o g y  az  e g y e sü le ti m u n k á n  k e re sz tü l m in é l e lő b b  ö n álló  
m ű sz a k i te v é k e n y sé g e t tu d ja n a k  k ife jte n i. Az F M K T  
ta g ja i  az e lm ú lt é v e k b e n  e re d m é n y e s  m ű sz a k i fe jlesz tési 
m u n k á k a t  o ld o t ta k  m eg .

A c so p o rt m u n k á ja  a  S z a k o sz tá ly  te v é k e n y sé g é n e k  
ré sz év é  v á l t  és jó l ille s z k e d e tt  az  e lm ú lt év e k  fe jlődő  
m u n k á já h o z . L e n d ü le te t  h o z o t t  a  f ia ta lo k  te v é k e n y sé g é 
b e n  a  F IS Z E M U B T  is. A S z a k o sz tá ly  e lő se g íte tte , h o g y  
a  c so p o r t ta g ja i  k ü lfö ld i re n d e z v é n y e k e n  is ré s z t v e h e s 
se n ek  (p l. a  36., 37., 40. N e m z e tk ö z i Ö n tő k o n g resszu s , 
le n g y e l, cseh sz lo v ák , b o lg á r  és N D K -b e li ta n u lm á n y 
u ta k ) .  T á rsa d a lm i m u n k á n k  e lism e ré se k é n t 2 fő  ,,A  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 b e n  is rész esü lt. 
I t t  k e ll m e g em líte n i, h o g y  a  g y á r  g a z d a sá g i v eze tő i, 
d e  a  v e z é rig a z g a tó sá g  is je le n tő s  a n y a g i és e rk ö lc s i e lis 
m e ré sb en  ré sz e s í te tte  a  c so p o r t t a g ja i t  m u n k á ju k  é r té 
k e lé se k é n t.
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A n a p ja in k b a n  m in te g y  30 fős c s o p o r t a  g y á r  to v á b b 
fe jle sz té sé n ek  p ro b lé m á iv a l, a  tu d o m á n y o s  m u n k á n a k  
a  g y a k o r la t i  é le tb e  tö r té n ő  g y o rs  á tü lte té s é v e l fo g la l 
k o z ik . A z ö n k é n te se n  v á l la la t  tá rs a d a lm i m u n k a  le h e tő 
sé g e t ad  m é rn ö k e in k n e k , te c h n ik u s a in k n a k  tu d á s u k  
fe jle sz té sé b en , a  k ü lö n b ö z ő  m ű sz ak i té m á k  fe ld o lg o zásá 
b a n .”

A  S z a k o sz tá ly  k ép v ise le té b e n  Szász József ü d v ö z ö lte  a  
10 éves c s o p o r to t és a  to v á b b i m u n k á h o z  igen  jó  egészsé 
g e t  és jó  sz e ren c sé t k ív á n t .

Bakó Károly  t i t k á r  e lem ez te  a  h e ly i c so p o rt m u n k á 
j á t ,  s z e re p é t a  S z a k o sz tá ly o n  b e lü l, és a z t  e re d m é n y e sn e k  
é r té k e lte . K ie m e lte , b o g y  a  v id é k i c so p o rto k  m u n k á ja  
e re d m é n y e se n  fe jlő d ik  és az ö n té sz e t fe jle sz té sé b en  je 
le n tő s  sz e re p e t tö l t  be . A c so p o rt tö b b  ta g já n a k  to lm á 
c so lta  a  sz a k o sz tá ly -v e z e tő sé g  e lism e ré sé t. E g y e sü le ti  
e m lé k p la k e tto t  a d o t t  á t  a la p ító  ta g ja in k  k ö zü l Pogány 
Károlynak, az  M SZ M P m eg y ei m u n k a tá r s á n a k , M endier 
János  ö n tö d e i ü z e m v e z e tő n e k  és Ferenczy Lajos m ű 
v e z e tő n e k . P é n z ju ta lo m b a n  ré sz e sü lt g a z d a sá g i és t á r 
s a d a lm i te v é k e n y sé g é é r t Gyuris Béla, Gyulassy Gábor, 
Süveges Zoltán, B ajta i Gergely és B álin t László. A  S z a k 
o s z tá ly  t i t k á r a  a  H e ly i C so p o rt k é t  v ez e tő jé n e k , Szabó 
Lajos e ln ö k n ek  és Sövegjártó Zoltán  t i t k á r n a k  e lism e ré s 
k é n t  m eissen i p o rc e lá n  fa lik é p so ro z a to t a d o t t  á t .

A h iv a ta lo s  p ro g ra m  u tá n  a  ré sz tv e v ő k  b a r á t i  v a c so 
r á n  v e t te k  ré sz t és jó  h a n g u la tb a n  s z ó ra k o z ta k  a  késő 
e s ti ó rák ig .

Söveg jártó Zoltán

A KGYV H elyi Csoport 1975. évi m unkája

H e ly i c s o p o r tu n k  a  V a sk o h á sz a ti é s  az Ö n tö d e i S z a k 
o s z tá ly  irá n y e lv e in e k  m egfe lelően  k é s z íte tte  el az 1975. 
év re  v o n a tk o z ó  m u n k a te rv é t .  A m u n k a te rv  ö s sz e á llítá 
s a k o r  fig y e lem b e  v e t tü k  v á l la la tu n k  te rm e lé s i, fe jle sz 
té s i, g a z d a sá g i f e la d a ta i t ,  v a la m in t  a  k ü lö n b ö z ő  s z a k 
te rü le te k e n  dolgozó  ta g tá r s a in k  é rd e k lő d ési k ö ré t.

E lső  re n d e z v é n y ü n k  fe b ru á rb a n , a  K G Y V  k ö z p o n t 
j á b a n  m e g ta r to t t  k lu b d é lu tá n  v o lt. Hammer Ferenc 
ig a z g a tó  „ A  K G Y V  1975. év i f e la d a ta i”  c ím m el t a r t o t t  
e lő a d á sá t a  K G Y V -rő l k é sz ü lt sz ínes p ro p a g a n d a f ilm  
le v e tí té se  k ö v e t te .

Á p rilisb a n  a  V a s ip a ri K u ta tó  In té z e tb ő l  Illyés János  
„ D ir e k t  red u k c ió s  e l já rá s o k ”  c ím ű  e lő a d á sá t h a l lh a t tá k  
ta g tá r s a in k .

A m á ju s i k lu b d é lu tá n o n  M átrai Lászlónak, a  K G Y V  
s z a k ta n á c s a d ó já n a k  „A  k e m e n c e v á la sz té k  sz ű k íté sé n e k  
s z e m p o n tja i”  c ím ű  e lő a d á sá t e s téb e  n y ú ló  v i ta  k ö v e t te .

J ú n iu s b a n  Réti Vilmos, a  D u n a i V asm ű  tá v la t i  f e j 
le sz tési fő m érn ö k e  v o lt  v e n d é g ü n k . É rd e k e s  e lő a d á s t 
h a l lh a t tu n k  a  D V  tá v la t i  fe jle sz tés i te rv e irő l és fe l 
a d a ta iró l .

M ég e h ó n a p b a n  az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  G yőri 
H e ly i C so p o rtjá n a k  a  v en d é g e i v o ltu n k , f o ly ta tv a  a  h a 
g y o m á n y t,  m isz e rin t m á s  v á lla la to k  h e ly i c so p o r tja iv a l 
ren d sz e re s  k a p c s o la to t  t a r t u n k  fen n . T a n u lm á n y ú tu n -  
k o n  d é le lő tt  az M V G  ú j a c é lö n tö d é jé t n é z tü k  m eg , d é l 
u tá n  p ed ig  a  T e c h n ik a  H á z á b a n  Gál Zoltán  „A  k u p o ló - 
k em en c ék  g az d aság o s  ü z e m e lte té se ”  c ím m el t a r t o t t  e lő 
a d á s t .

S z e p te m b e ri k lu b d é lu tá n u n k o n  Bezdegh Károly  a  
„ K o h á s z a ti  k a r b a n ta r tá s  és a  k ü lső  v á l la la to k  sze rep e  a  
k a r b a n ta r tá s b a n ”  c ím en  t a r t o t t  e lő a d á s t.

O k tó b e rb e n  az Ö n tö d e i V á lla la t H e ly i C so p o rtjá v a l 
v o lt  k ö zö s re n d e z v é n y ü n k . Johann Knorr  t a r t o t t  e lő 
a d á s t  az  ö n tö d e i h o m o k  fe lú jítá s á ró l és az  ö n tö d e i fo r 
m á z ó a n y a g o k  p n e u m a tik u s  sz á llítá sá ró l.

D ec em b e rb e n  és eg y b en  u to lsó  k lu b d é lu tá n u n k o n  
Gajdos László és Fábián Zoltán  k ü lk e re sk e d ő in k  „A  
K G Y V  a  T á v o lk e le te n ”  c ím m el t a r t o t t a k  v e t í t e t t  k ép es 
e lő a d á s t.

A z 1975. év re  te rv e z e t t  k é t  le g n a g y o b b  re n d e z v é 
n y ü n k  o b je k tív  o k o k  m ia t t  az  1976-os év re  to ló d o t t  el. 
A tá p ió sz e le i ív k e m e n c e  A n k é t id ő p o n t já t  1976 m á ju 
s á ra  t e t t ü k  á t ,  m iv e l a  30 to n n á s  ív k e m e n c é t v á l la la tu n k  
a  ren d e lő  k ív á n sá g á ra  k éső b b  sz á llítja . A B u lg á r iá b a  
te rv e z e t t  t a n u lm á n y u ta t  a  C o o p to u ris t U ta z á s i I ro d a  
kés lek ed ése  m ia t t  1976 ta v a s z á ra  h a la s z to ttu k .

Az év  fo ly a m á n  a  H e ly i C so p o rt a  v á l la la t i  K IS Z - 
s z e rv e z e tte l  k ö zö sen  p á ly á z a to t  h i r d e te t t  v á l la la t i

p ro b lé m á k  m e g o ld á sá ra . A b e é rk e z e tt  h a t  p á ly a m u n k a  
k ö zü l n ég y  ré sz e sü lt d íja z á sb a n , m íg  eg y  p á ly a m u n k á t  a  
b írá ló  b iz o tts á g  ju ta lo m b a n  ré sz e s í te tt .

K ü lö n  k i kell e m e ln ü n k  T ű z á lló a n y a g  M u n k a b iz o t t 
s á g u n k  1975. év i m u n k á já t .  T ev é k en y sé g év e l v á l la la tu n k  
tű z á lló a n y a g -fe lh a sz n á lá sá b a n , ille tv e  ú j a n y a g o k  fel- 
h a s z n á lá sá b a n  a d  h a té k o n y  seg ítség e t. Az 1975. év b e n  
az ú j É g ő  M u n k a b iz o tts á g  m e g k ez d te  m ű k ö d é sé t, cé lu l 
tű z v e  k i é g ő g y á r tá su n k  to v á b b i fe jle sz té sé t.

Ö rv e n d e te s , h o g y  h e ly i c s o p o r tu n k  ta g ja i  eg y re  n a 
g y o b b  lé ts z á m b a n  és in te n z itá s s a l te v é k e n y k e d n e k  az 
É g y e sü le t id ő szak o s  v a g y  á lla n d ó  m u n k a b iz o tts á g a ib a n . 
T a g tá r s a in k  a k t ív a n  ré sz t v eszn ek  a  V a sk o h á sz a ti 
S z a k o sz tá ly  A cé lg y á r tó , ille tv e  K ü lü g y i M u n k a b iz o t t 
s á g á b a n , az Ö n tö d e i S zak o sz tá ly o n  b e lü l a  S zám ítá s-  
te c h n ik a i és R e n d sze rsze rv e zé s i, a  K ö rn y e z e tv é d e lm i és a  
F ia ta lo k a t  S zervező  M u n k a b iz o tts á g b a n , ille tv e  a  S zó 
tá rb iz o t ts á g b a n  .

A v á l la la tu n k  te le p h e ly e in e k  sz é tsz ó r tsá g á b ó l a d ó d ó  
szerv ezési n eh ézség ek  ellenére  a  H e ly i C so p o rt 1975. évi 
m u n k á já t  e re d m é n y e sn e k  te k in th e t jü k .  V é g re h a jtá s á t  
e lő se g íte tte  a  v á l la la t  v ez e tő ség é n ek  m e g é rtő  és jó in d u 
l a tú  tá m o g a tá s a  és az  E g y e sü le t seg ítsége.

H ajnal János

A Soproni Csoport 1975 . évi m űködése

A  S o p ro n i C so p o rt az 1975. é v e t szo m o rú  k ö te lesség  
te lje s íté sé v e l k e z d te . J a n u á r  10-én M iskolcon  a  M in d 
s z e n ti te m e tő b e n  N a g y z sa d á n y i E n d re ,  a  H e ly i Csoport, 
e ln ö k e  és d r . M ach e r F rig y e s , a  H e ly i C so p o rt t i t k á r a  
a  so p ro n i k o h ászo k  és b a rá to k  n ev é b en  m o n d o t t  u to lsó  
„ jó  s z e re n c sé t”  M edgyessy Im rén ek , E m lé k é t k eg y e le tte l 
ő r izz ü k  !

A M K E  S o p ro n i C so p o rtja  f e b ru á r  11-én t a r t o t t a  a  
M T E S Z  so p ro n i sz é k h á z á b a n  t is z tú j í tó  k ö zg y ű lé sé t, 
a m e ly e n  dr. Macher Frigyest a  v eze tő ség  ta g já v á  v á la sz 
t o t t á k .

H e ly i c s o p o r tu n k  az  M K E  S o p ro n i C so p o rtjá v a l k ö 
zösen  f e b ru á r  27-én  a  M T E S Z  so p ro n i sz é k h á z á b a n  k lub - 
d é lu tá n t  re n d e z e t t ,  a m e ly e n  d r . M ach e r F rig y e s  és 
N a g y z sa d á n y i E n d re  v e t í te t tk é p e s  e lő ad á ssa l sz á m o lta k  
b e  k e n y a i ú tju k ró l .

D r. M ach e r F rig y e s  és N a g y z sa d á n y i E n d re  m á rc iu s  
10-én M iskolcon  ré s z t  v e t t  az  M TA  — M K E  M iskolci 
C s o p o rtjá n a k  k é tn a p o s  re n d e z v é n y é n .

Á p rilis  23-án  az  Ö. V . S o p ro n i V a sö n tö d é jé n e k  k u l tú r 
te rm é b e n  a  V a sa s  S zak sze rv e ze t K u ltú rb iz o t ts á g a  a  
H e ly i C so p o rtta l  k özösen  v e t í te t tk é p e s  e lő a d á s t re n d e 
z e t t  „8  n a p  K e n y á b a n ”  c ím m el, a m e ly n e k  e lő ad ó i d r. 
M ach e r Frigyes és N a g y z sa d á n y i E n d re  v o lta k .

Á p rilis  24-én  a  M T E S Z  so p ro n i s z é k h á z á b a n , a  
M T E S Z  S o p ro n  V áro si S zerv eze te  M ű szak i T u d o m á n y o s  
T á jé k o z ta tá s i  B iz o tts á g á n a k  fe lk é ré sé re  d r . M ach e r F r i 
g y es  és N a g y z sa d á n y i E n d re  n é m e tü l is m e r te t té k  k e n y a i 
ú t j u k a t  és é lm é n y e ik e t.

Á p rilis  25-ón a  M T E S Z  so p ro n i s z é k h á z á b a n  a  S o p 
ro n i V a sö n tö d e  k ö sz ö rű s  m ű h e ly é b e n  dolgozó  N o v em b e r 
7 B r ig á d n a k  M üh l N á n d o r  b e m u ta t ta  a  S o p ro n i V a s 
ö n tö d e  re k o n s tru k c ió já ró l k é s z í te t t  f ilm jé t.

S a sg á ti J á n o s  áp r ilis  28 -án  B u d a p e s te n  a  T u d o m á n y o s  
M ű szak i In fo rm á c ió  a  S z o v je tu n ió b a n  e lő a d á sso ro z a to n  
k ép v ise lte  a  H e ly i C so p o rto t.

M á ju s  8 -án  a  M T E S Z  so p ro n i s z é k h á z á b a  a  M T E SZ  
S o p ro n i S zerv e ze te  e ln ö k ség i ü lé s t h ív o t t  össze, a m e 
ly e n  M ü h l N á n d o r  és N a g y z sa d á n y i E n d re ,  v a la m in t  d r . 
M ach e r F rig y e s  is ré s z t v e t t ,  a k i az  e ln ö k ség  elé te r je s z 
t e t t e  A n d rá ssy  G y u la  je le n té sé t a  M T E S Z  S o p ro n  V áro si 
S zerv e ze téh e z  ta r to z ó  ta g e g y e sü le te k  1974. év i m u n k a - 
b iz o tts á g i  te v ék e n y sé g é rő l.

A V I I I .  Ö n tő n a p o k o n  d r . M ach e r F irg y e s , M üh l 
N á n d o r , N a g y z sa d á n y i E n d re  és S a lam o n  N á n d o r  v e t te k  
ré sz t. E k k o r  n y ú j to t t á k  á t  M ühl N ándornak  a  K o h á s z a t 
K iv á ló  D o lg o zó ja  k i tü n te té s t .  Sálam on Nándor  „A z  ö n 
tö d e i v eze tés , ezen  b e lü l az ö n tö d e v e z e tő  n a p i  te rm elés- 
ir á n y í tá s i  f e la d a ta i”  c ím m el n a g y s ik e rű  szek c ió e lő 
a d á s t  is t a r t o t t .

Áldozó László i r á n y í tá s á v a l  h e ly i c s o p o r tu n k  ta g ja i  
m in d  a  T e c h n ik a  H á z á b a n , m in d  az  Ö n tö d e i M ú zeu m 
b a n  r e n d e z e t t  k iá llí tá s  so p ro n i a n y a g á n a k  e lő k ész íté sé 
b e n  és ö ssz e á llítá sá b a n  szép  m u n k á t  v ég e z tek .
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J ú n iu s  11 — 14. k ö z ö t t  jó l s ik e rü l t  ta n u lm á n y u ta t  
sz e rv e z e tt  a z  ü .  V . H e ly i C so p o rtja  B rn ó b a , a m e ly e n  
h e ly i c so p o r tu n k b ó l S im on  J á n o s  és S zén y i J e n ő  v e t te k  
ré sz t.

J ú n iu s  19-én ism é t sz o m o rú  k ö te le s sé g é t te l je s í te t te  a  
H e ly i C so p o rt. G á sp á r  J á n o s  és d r . M ach e r F rig y e s  
m o n d o t t  b a r á ta i  és tis z te lő i n e v é b e n  u to lsó  „ jó  sz e re n 
c s é t”  Dévényi György m ű sz a k i ig a z g a tó n a k , v á ro su n k  
s z ü lö tté n e k  a  F a r k a s r é t i  te m e tő b e n . E m lé k é t  k e g y e le t 
t e l  ő r izz ü k !

J ú n iu s  2 6 -án  a  M T E S Z  so p ro n i sz é k h á z á b a n  h e ly i 
c s o p o r tu n k  re n d e z é sé b e n  M ü h l N á n d o r  s z á m o lt be  m in d 
v ég ig  sz ínes és é rd e k es  e lő a d á ssa l a  F IS Z E M U B I  e lm ú lt 
év i le n g y e lo rsz ág i ta n u lm á n y ú t  já ró i ,  a m e ly e n  m ég  S i 
m o n i!  F eren c , L a n g  E rn ő  és S z ig e th y  D ezső  is ré s z t  v e t t .

A  I I .  E U R O A N A L Y S IS  k o n fe re n c iá t a u g u s z tu s  26 — 
90. k ö z ö t t  re n d e z té k  B u d a p e s te n . A  H e ly i C so p o rt t i t 
k á r a  a u g u s z tu s  29-én  a  S zén k ép elem zési S zekció  eg y ik  
ü lé s sz a k á n a k  e ln ö k e  v o lt.

S z e p te m b e r  28 — 30. k ö z ö t t  S o p ro n b a n  t a r t o t t a  a  T IT  
V II .  M ű szak i V á n d o rg y ű lé sé t, a m e ly e n  N a g y z sa d á n y i 
E n d re  k é p v ise l te  a  H e ly i C so p o rto t.

O k tó b e r  7-én d r . G u n d a  M ih á ly , a  M T E S Z  S o p ro n  
V áro si S ze rv e ze tén e k  e ln ö k e  n y i to t t a  m eg  a  M T E S Z  
so p ro n i sz é k h á z á b a n  a  h a g y o m á n y o s  S o p ro n i M űszak i 
N a p o k a t .  A  m e g n y itó n  h e ly i c s o p o rtu n k b ó l H a r m a th  
M ária , K is s  L a jo s , K ö v e s  I s tv á n ,  d r . M ach e r F rig y e s , 
M ü h l N á n d o r , N a g y z sa d á n y i E n d re ,  S im o n  J á n o s ,  
S zén y i J e n ő  és W a g n e r  Á rp á d  v e t te k  ré sz t. U g y a n 
a k k o r  H a r m a th  M á ria  jó l s ik e rü l t  m ű sz a k i k ö n y v k iá llí 
t á s t  is r e n d e z e t t  a  le g ú ja b b  m a g y a r  m ű sz a k i k ö n y v ek b ő l.

O k tó b e r  11-én Gyulay Zoltán, e g y e sü le tü n k  v o lt  e l 
n ö k e  le p lez te  le S o p ro n b a n , a  M ik o v in y  ú t  1. sz. h á z o n  
e lh e ly e z e tt M ik o v in y  S á m u e l-e m lé k tá b lá t .  A z ü n n ep é - 
y e n  a  H e ly i C so p o rt e ln ö k e  és t i t k á r a  is  ré s z t v e t t .

A  G T E  S o p ro n i S zerv eze te  a  M ű szak i E lle n ő rz és i 
S z a k o sz tá lly a l k özösen  o k tó b e r  1 4 — 16. k ö z ö t t  re n d e z te  
a  M T E S Z  so p ro n i s z é k h á z á b a n  a  G é p ip a r i Ü z e m v ez e tő k  
O rszág o s T a n á c sk o z á sá t.  A z ü n n e p é ly e s  m e g n y itá s  e l 
n ö k sé g éb e n  N a g y z sa d á n y i E n d re  is h e ly e t fo g la lt.

H e ly i c s o p o r tu n k  re n d e z é sé b e n  o k tó b e r  2 3 -án  a  
M T E S Z  so p ro n i sz ó k h á z á b a n  S im o n  J á n o s  és S zény i 
J e n ő  n a g y  s ik e rű , m in d v é g ig  é rd e k e s  sz a k m a i e lő ad ássa l 
s z á m o lta k  b e  jú n iu s i b rn ó i ú tju k ró l.

K o p á c s i J ó z se f  n o v e m b e r  12 — 14. k ö z ö t t  M o sz k v áb a n  
ré s z t  v e t t  az  Ö ssz-S zöve tség i Ö n tő k o n fe ren c ián .

A z M K E  H e ly i C so p o rtjá v a l k ö zö sen  re n d e z tü k  m eg  
n o v e m b e r  12-én a  M T E S Z  so p ro n i sz ó k h áz áb an  a  R o n i- 
vvalter A lfré d -e in ló k ü lé s t. A z ü lé srő l az  Öntödé b en  m á r  
ré sz le te s  b eszám o ló  je le n t  m eg.

A  S z o v je t P ro s p e k tu s  és K a ta ló g u s  K iá llí tá s  ü n n e p é 
ly e s  m e g n y itó já n , d e c e m b e r  9 -én , a  M T E S Z  so p ro n i 
sz é k h á z á b a n  d r . M ach e r F rig y e s , M ü h l N á n d o r  és N a g y 
z s a d á n y i E n d re  k é p v ise l té k  a  H e ly i C so p o rto t.

H e ly i C so p o rtu n k  ren d e zéséb en  d ec e m b e r  11-én a  
M T E S Z  so p ro n i sz é k h á z á b a n  S a la m o n  N á n d o r  m eg 
ism é te lte  az  V I I I .  Ö n tő n a p o k o n  t a r t o t t  e lő a d á sá t,  k i 
e g é sz ítv e  a z  a z ó ta  s z e rz e tt  ú ja b b  ta p a s z ta la to k k a l .  
A  m in d v é g ig  é rd e k e s  s z a k m a i e lő a d á s t h o ssz a b b  v ita  
k ö v e t te .

D e c e m b e r 18-án  a  M T E S Z  so p ro n i s z é k h á z á b a n  a  
G T E  t a r t o t t a  t i s z tú j í tó  k ö zg y ű lé sé t, am e ly e n  d r . M acher 
F rig y e s  és N a g y z sa d á n y i E n d re  k é p v ise lte  a  H e ly i 
C so p o rto t. N agyzsadányi Endrét a  G T E  tis z te le tb e li 
v ez e tő ség i ta g já v á  v á la s z to ttá k .

H e ly i c s o p o r tu n k  ta g ja i  m in d  a  M T E S Z  m á s  ta g 
e g y e sü le te in ek  m u n k á já b a n , m in d  a  M E T E S Z  S o p ro n  
V áro si S zerv eze te  m u n k á já b a n  ré s z t  veszn ek . Nagyzsa 
dányi Endre a  M T E S Z  S o p ro n i V áro si S ze rv e ze tén e k  
tá rse ln ö k e , m íg  M ühl Nándor  a  F ia ta l  M ű sz ak ia k  B i 
z o t ts á g á n a k  m u n k á já é r t  fele lős. N a g y z sa d á n y i E n d re  a  
G T E  a le ln ö k e  v o lt,  a z  ú jr a v á la s z tá s  ó ta  a  v ez e tő ség  tis z 
te le tb e li  ta g ja .  Dr. M acher Frigyes a  M K E  S o p ro n i C so 
p o r t já n a k  v eze tő ség i ta g ja .

Szigethy Dezsőt a  ta v a s z i o rszág g y ű lés i v á la sz tá so k o n  
S o p ro n  v á ro s  e g y ik  o rszág g y ű lés i k ép v ise lő jév é  v á la sz 
t o t t á k .

N agyzsadányi Endrének, d ec e m b e r  22-én  a  K G M -b en  
n y ú j to t t á k  á t  a  M u n k a  É rd e m re n d  e z ü s t fo k o z a tá t.

A z A u tó fe lsze re lés i V á lla la t so p ro n i g y á rá n a k  fe lk é 
ré sé re  m u n k a b iz o t ts á g o t s z e rv e z tü n k , a m e ly ik  a  b iz 
to n sá g i ö v é k  g y á r tá s á h o z  h a s z n á lt  v a sa n y a g o k  v iz sg á la 
t á v a l  fo g la lk o z o tt. A  m u n k a b iz o t ts á g  ir á n y í tó ja  d r . 
M ach e r F rig y e s , ta g ja i  a  h e ly i c so p o rtb ó l C so rd ás I s tv á n ,  
G lász  M ih á ly  és H a r m a th  M á ria  v o lta k .

H e ly i c s o p o r tu n k  ta g ja i  se g ítik  a  v á l la la tn á l  fo lyó  
to v á b b k é p z é s t  is.

Dr. Macher Frigyes

Folyóiratszemle
Az oxigén  és n itrogén  h atása  a 

tem perön lvények  szövetének  kialakulására

A szerző  a z t  v iz sg á lta , h o g y  az  o x ig én  és a  n itro g é n  
m e n n y ib e n  g á to lja  a  fe h é r  ö n tö t tv a s  g ra f i to s o d á s á t  a  
h ő k eze lésk o r. A  C = 2 , 6 —2,9, S i = l , 0  — 1,3, M n = 0 ,4  — 
—0,6, S m ax = 0 ,1 8 , N = 0 ,0 1 0 —0,014 és 0 = 0 ,0 0 4  —
—0 ,0 0 7 %  ö ssz e té te lű  ö n tö t tv a s a t  k u p o ló k em en ce-ív - 
k em en c e  d u p le x  e l já rá s sa l o lv a s z to ttá k .  M e g á lla p íto t 
t á k ,  h o g y  az  ö n tv é n y e k  k e re sz tm e tsz e té b e n  az  o x ig én  és 
a  n itro g é n  e lo sz lása  e g y e n lő tle n , a  fe lü le te n  e z ek n e k  az 
e lem e k n ek  n a g y o b b  a  k o n c e n trá c ió ja .

B izo n y o s h ő k eze lési k ö rü lm é n y e k  m e lle tt  a  m o le k u lá 
r is  n itro g é n  a to m o s  á l la p o tb a  m e h e t á t ,  ezzel m a g y a 
r á z h a tó  az  ö n tv é n y e k  fe lü le té n  m eg je len ő  p c rlitsze g é ly . 
M ivel a  szé lek en  n a g y o b b  a  n i tro g é n ta r ta lo m , i t t  az 
a u s te n i t  s ta b iliz á ló d ik , és le h ű lé sk o r e u te k to id o s  á t a la k u 
lá s t  szen v ed . B ő r  h a tá s á r a  c sö k k en  az a to m o s  n itro g é n  
m en n y iség e , íg y  a  p e rli tsz e g é ly  k ite r je d é se  is  k iseb b . 
F e r r i te s  te m p e rö n tv é n y e k b e n  a k k o r  lép  fe l v a s ta g  p e r l i t 
szegély , h a  a  m á so d ik  g ra f ito so d á s i sz ak a sz  o x id á ló  lé g 
k ö rb e n  m e g y  végbe . A z ily en  ö n tv é n y e k e n  d ek a rb o n i-  
z á l t  zó n a  is m eg fig y e lh e tő .

A  fe r r i te s  te m p e rö n tv é n y e k  rid eg ség e  is a  n i tro g é n 
t a r t a lo m r a  v e z e th e tő  v issza . A z e rő sen  n itr id k é p z ő  
t i t á n  és c irk ó n iu m  h o z z á a d á sá v a l c sö k k e n  a  i'idegségre 
v a ló  h a j la m . L e g h a tá s o sa b b  az  o x ig é n n e l v a ló  ö b líté s .

A p e rlitsz e g é ly  és a  r id eg ség  m egelőzésére  e lő n y ö seb b  
az  in d u k c ió s  kem en ce , m e ly b e n  a  n i t r o g é n ta r ta lo m  2 - 3 -  
szo r k iseb b , m in t  az  ív k e m en e ó b en . H ő k eze lé sh ez  a  n it-  
ro g é n a tm o sz fé rá jú  v a g y  a  v á k u u m k e m e n c é k  a já n lh a tó k . 

Bader. E. I.:  L it. P ro izv . 1975. 1. sz. 12— 13. old.

A kupoló, az ívk em en ce és a h á lózati frekvenciás  
indukciós kem ence energiafelhasználásának  

összehasonlítása

A n g liá b a n  a  fo ly é k o n y  v a s  e lő á llítá s i k ö ltség é n ek  
15 — 2 0 % -a  esik  az  en e rg ia k ö ltsé g e k re , e z é r t  azo n o s 
ü ze m i fe lté te le k  (ü zem id ő , o lv a sz tá s i te lje s ítm é n y , b e té t)  
m e lle t t  ö s sz e h a so n líto ttá k  a  k ü lö n b ö z ő  k em en c ék  o l 
v a s z tá s i k ö ltség e it.

A  s z á m ítá so k  so rá n  n a p i 16 h  ü z e m id ő t és 20 t /h  
o lv a s z tó te lje s í tm é n y t v e t te k  a la p u l. A b e té t  m in d e n  
e se tb e n  60%  a c é lh u lla d é k  és 4 0 %  s a já t  h u lla d é k  v o lt. 
A  fo ly é k o n y  v a s  h ő ta r ta lm a  1510 °C -on 1,386 G J / t .  
A z á tla g o s  v a sv e sz te sé g e t 1 % -k a l, a  n em fé m es szeny - 
n y e z é s t 2 % -k a i v e t té k  sz á m ítá sb a .

F o rró sze le s , r e k u p e rá to ro s  k u p o ló b a n  o lv a sz tv a , 13%  
k o k sz a d a g  e se té n , a  k o k sz  á r a  5 ,24  an g o l F o n t ,  a  v illa 
m os e n e rg ia  0 ,24 F o n t ,  v a g y is  az  o lv a sz tá s  összes e n e r 
g ia k ö ltsé g e  5,49 F o n t / ( t  v as).

ív k e m e n e ó b e n  az  1 t  v a s  m e g o lv a sz tá sá h o z  szü k ség es 
v illam o sen e rg ia -k ö ltség  6,62 F o n t,  h á ló z a ti  f re k v e n c iá s  
in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  p ed ig  7,49 F o n t.

A z ö ssz e h a so n lítá s  s z e r in t,  a  m a i á r a k  f ig y e le m b e 
v é te lé v e l a  fo rró sze le s  k u p o ló v a l a  le g a la c so n y a b b a k  az 
o lv a sz tá s i en e rg iak ö ltség e k .

A  k em en c e  k iv á la s z tá s á b a n  te rm é sz e te se n  n e m  a  f a j 
lagos e n e rg ia k ö ltsé g  az  e g y e tle n  sz e m p o n t. A  ku p o ló - 
k em en c e  ü zem e , k ü lö n ö se n  a  csap o lá s i h ő m é rsé k le t 
(a m e ly  a  k em en ce  m e ta l lu rg ia i m u n k á já t  m e g h a tá ro z z a ) , 
n a g y m é r té k b e n  fü g g  az  o lv a sz tó k o k sz  m in ő ség é tő l. 
A  v illam o s k em en c ék  e lő n y e  fő leg  e b b e n  a  te k in te tb e n
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n y ilv á n v a ló , m iv e l az  o lv a sz tá s i h ő m é rsé k le t b e á l l í tá 
s á b a n  c sa k  a  k em en ceb é lés  e llen á lló  képessége  a  k o r 
lá to z ó  té n y e z ő .

A fo ly ék o n y  v a s  á r á n a k  n a g y o b b  része  (50 — 6 0 % -a ) 
a  f é m b e té t  k ö ltség e , n y ilv á n  ezen  a  té re n  le h e t  a  le g 
n a g y o b b  m e g ta k a r í tá s t  e lérn i. E z  m a g y a rá z z a  az eg y re  
n a g y o b b  m é r té k ű  a c é lh u lla d é k -fe lh a sz n á lá s t. E b b e n  a  
v o n a tk o z á sb a n  is á l ta lá b a n  a  v illam o s k e m e n c é k e t r é 
sz e s ítik  e lő n y b en , m iv e l fo rg ács  és e rő sen  ro zsd á s , olcsó 
a c é lh u lla d é k  b e o lv a sz tá s á ra  a lk a lm a sa b b , m in t  a  k u p o - 
ló k em en ce .

A v a so lv a sz tó  k em en c ék  to v á b b i fe jlő d é sé t v a ló sz í 
n ű leg  a  b e té ta n y a g -e llá l  á s  a la k u lá sa  fo g ja  d ö n tő e n  m e g 
sz a b n i. H o ssz ú  tá v o n  a  v illam o s k em en ce  ü zem e l á t 
sz ik  g a z d a sá g o sa b b n a k .

Wilson, P. A.: B rit. F o u n d ry m a il 68 (1975) 7. sz. 173— 178. old.

Űj eljárás és berendezés öntöttvas  
gratitgöm bösítő kezelésére

A z ö n tö t tv a s  g ra f itg ö m b ö s ítő  kezeléséhez ú j n é m e t 
s z a b a d a lo m  (D e u tsc h e  P a te n ts c h r i f t  1 916 338) a la p 
já n  az  la  ábrán l á th a tó  b e re n d e z é s t h a s z n á ljá k . E z  a  
b e re n d ezé s  a  r a j t a  á tfo ly ó  v as  fo ly a m a to s  keze lésé re  
sz o lg á l.

1. ábra. Reakciócsöves kezelőberendezés öntöttvas 
grafit gömbösítö kezeléséhez teleszkópos 

úszóharanggal ( a )  és szifonos üsttel (b )

A kezelés so rá n  a  m a g n é z iu m ta r ta lm ú , fin o m sz e m 
csés 1 k ez e lő ö tv ö z e t a  2 tö lc sé re n  és a  3 e jtő c sö v ö n  k e 
r e sz tü l a  6 k ev e rő cső  to rk á b a  h u llik , a m e ly n e k  c s o n k a 
k ú p  fe lü le té n  6a c s a to rn á k  v a n n a k  k ia la k í tv a . A k e v e rő 
cső  a  4 ö n tő m e d e n c e  alsó  k ifo ly ó n y flá sá b a  illeszk ed ik . 
A z 5 fo ly ék o n y  v a s  a  6a n y ílá so k o n  k e re sz tü l j u t  a  k e v e 
rő cső  k ú p o sá n  sz ű k ü lő  to rk á b a , ah o l a  fe lü lrő l b eh u lló  
m a g n é z iu m ö tv ö z e tte l  erős ö rv én y lé s  k ö zb e n  k ev e re d v e  
a  7 reak c ió cső b e  ju t .  I t t  a  v a s  és a  m a g n é z iu m ö tv ö z e t 
e g y ü t t  z u h a n , m ik ö z b en  az ö tv ö z e t o ld ó d ik , és m a g n é z i 
u m g ő z  fe jlő d ik . A m a g n éz iu m g ő z  n e m  é g h e t el, m e r t  a  
8 ú s z ó h a ra n g  a  levegő  b e ju tá s á t  m e g a k a d á ly o z z a . 
A m ag n éz iu m g ő zze l t e l í t e t t  rea k c ió c ső b en  a  g ra f it-  
g ö m b ö síté sh e z  szü k ség es re a k c ió k  le z a jla n a k . A 9 ü s t  
m eg te lése  k ö zb en  a  v a s  s z in tje  e g y e n le te se n  em elk ed ik , 
e k ö z b en  m a g á v a l em eli az  ú sz ó h a ra n g o t, a m e ly  a  r e a k 
c iócsőbe te le szk ó p sz e rű en  fe lcsúsz ik . M iko r az  ü s t  m eg 
te lik , az  ú sz ó h a ra n g  felső  k a r im á ja  a  10 a k a sz tó  felső 
h o rg a ib a  b e lea k ad .

A z ú sz ó h a ra n g  re n d e lte té se  az , h o g y  a  levegő  b e ju 
t á s é t  a  re a k c ió té rb e  m e g a k a d á ly o z z a . E r r e  m á s  m eg 
o ld á s  is a lk a lm a z h a tó , p é ld á u l az  lb  ábrán l á th a tó  
szifon .

A k eze lő b eren d ezés  v assa l é r in tk e z ő  ré sz e it 2000 °C-ig 
h ő á lló  és s a la k n a k  ellená lló  ö n tő b e to n b ó l, m ű a n y a g -  
h a b -m in tá k  fe lh a sz n á lá sá v a l k ész ítik , v a g y  az  egyes 
részek  tű z á lló  b é lé sé t k ü lö n -k ü lö n  e lk ész ítik , m a jd  a  
ré sz e k e t ö sszeszerelik .

A  reak c ió cső  le g szű k e b b  ré sz é n  57 m m , alsó  részén  
100 m in  á tm é rő jű .  E z  a  b e re n d ezé s  5 p e rc  a l a t t  3 t  v a s  
keze lésé re  a lk a lm a s .

K ezelés e lő t t  a  b e re n d e z é s t ú g y  kell az ü s tb e  h e ly ezn i, 
h o g y  az  ú sz ó h a ra n g  alsó  széle m in é l k ö ze leb b  le g y en  az  
ü s t  fen ek éh ez , íg y  m á r  az  ö n té s  k e z d e té n  k ia la k u l a  
fo ly ad ó k z á r . A  kezelés e re d m én y e sség é n ek  fe lté te le  a  
v a s  és a  k e z e lő ö tv ö z e t e g y e n le te s  á ra m lá s a , v a la m in t  a  
b e re n d ezé s  re n d sz e re s  k a r b a n ta r tá s a ,  k ü lö n ö se n  a  sa la k  
tá v o l ta r tá s a .

A te le sz k ó p h a ra n g o s  kezelőcsőve l 3 év  a l a t t  25 000 t 
v a s a t  k ez e ltek . A v as  k é n ta r ta lm a  0 ,0 1 % , az  ü s t  b e fo 
g ad ó k ép esség e  2,3 t ,  az  5 %  m a g n é z iu m o t ta r ta lm a z ó , 
1 —4 m m  sz e m c se m é re tű  se g éd ö tv ö z e tb ő l a  fe lh a sz n á 
lá s  17,5 k g / t  v o lt.  A  k ez e lé se k e t 1490— 1425 °C h ő m é r 
sé k le te n  v ég e z ték , a  v a s  m a ra d ó  m a g n é z iu m ta r ta lm a
0 . 0 5 .  v o lt. E g y  rea k c ió c ső v e l k b . 50 k ez e lés t v ég ez tek . 

A z e l já rá s  e lő n y e it  a  k ö v e tk e z ő k b e n  le h e t ö ssze 
fo g la ln i :
1. A  kezelés k ö z v e tle n ü l a z  ö n té s  e lő t t  v ég ezh e tő .
2. J ó  a  m a g n é z iu m k ih a sz n á lá s .
3. K ezelés k ö zb en  a lig  k é p z ő d ik  sa la k , a  b e ren d ezés  

t i s z tá n ta r tá s a  eg y szerű .
4. A v as  u tó la g o s  b e o ltá s a  á l ta lá b a n  n em  szükséges.
5. A  b e re n d ezé s  és a  kezelés k ö ltség e i a la c so n y a k .
6. N a g y o n  k icsi a  fü s tk ép z ő d és , e lsz ív ó b e ren d e zésre  

á l ta lá b a n  n in c s  szükség .
7. G o n d o s m u n k a  e se té n  az  e l já rá s  n a g y o n  ü ze m b iz to s .
8. A v a s b a n  m a ra d ó  m a g n é z iu m ta r ta lo m  p o n to s a n  b e 

á l l í th a tó .
Mantell, ß . ,  M ainz, W.: filesserei 62 (1975) 19. sz. 513— 514. old.

M angánnal ötvözött kopásálló  ön töttvas

A re n d k ív ü l k o p ásá lló , 12%  M n-, 1 ,2%  C - ta r ta lm ú  
H a d f ie ld -a c é lt  m á r  c sa k n e m  100 éve  h a s z n á ljá k  az  ip a r  
m in d e n  á g á b a n . Sok  k iv á ló  tu la jd o n s á g a  m e lle tt  e n n e k  
az  a c é ln a k  n a g y  h á t r á n y a  az , h o g y  fő leg  a  v é k o n y  fa lú  
és a  b o n y o lu lt  ö n tv é n y e k  ö n té se  k ö rü lm é n y es .

E z t  a  h á t r á n y t  egy  ú j,  m a n g á n n a l ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s  
k ife jlesz té sév e l o ld o t tá k  m eg. E z  az ö n tö t tv a s  ö n té sk o r  
k b . 3 %  k a rb o n t  ta r ta lm a z ,  e z é r t  — a  tö b b i ö n tö ttv a s h o z  
h a so n ló a n  — jó l ö n th e tő ,  és n e m  je le n t  n e h é zség e t az 
5 m m  v é k o n y  fa la k  ö n té se  sem . A z ö n tv é n y e k e t  e z u tá n  
sz a b á ly o z o tt ,  o x id á ló  a tm o sz fé rá jú  k em en c éb e n , v ag y  
v a sé rc b e  c so m ag o lv a  sz ó n te le n ítő  h ő k ez e lé sn e k  v e tik  
a lá . A  6 m m -es fa lú  ö n tv é n y e k  h ő k ezelési id e je  g á z a t-  
m o sz fé rás  k em en c éb e n  1065 °C -on 40, 950 °C -on to v á b b i 
40 ó ra . E z u tá n  az ö n tv é n y e k e t  1050 °C -on lá g y ítjá k , 
és e rrő l a  h ő m é rsé k le trő l v íz b e n  h ű tik .

A  s z ó n te le n íte t t  ö n tv é n y  fe lü le té n  a  k a rb o n  ta r ta lo m  
0 ,1 % , és m ég  a  f e lü le ttő l 5 in m -re  sem  é ri el az  1 ,2 % -o t. 
A h ő k eze lés  so rá n  az  e re d e tile g  n a g y  m e n n y isé g ű  k ró m - 
k a rb id  o ld ó d ik  és e lb o m lik , az  a la p sz ö v e t te lje se n  aus- 
t e n i t té  a la k u l, c s a k  a  fe lü le té n  m a ra d  eg y  v é k o n y  ш аг- 
te n s i tr é te g ,  és a  v a s ta g a b b  ö n tv é n y e k  b e lse jéb en , az 
a u s te n i tb e n  e lo sz tv a , szem csés k ró m -k a rb id .

A  H a d fie ld -a c é l k iv á ló  tu la jd o n s á g a  jó  k e m é n y e d ő  
képessége . A fe lü le t gö rgőzésóvel az  acé l fe lü le ti k e 
m én y ség e  600 H V -re  n ö v e lh e tő . E zz e l sz em b e n  a  h ő 
k e z e lt ö n tö t tv a s é  a  950 H V -k e in é n y sé g e t is eléri. 
A  n a g y  k em én y sé g  m ia t t  az ö n tö t tv a s b ó l  k é sz ü lt a lk a t 
ré szek  k o p á sá lló sá g a  lén y eg esen  jo b b , m in t  a  H ad fie ld -  
acélé .

A  sz ó n te le n íte t t  fe lü le tű , m a n g á n n a l ö tv ö z ö t t  ö n t ö t t 
v a s n a k  ez a  n a g y o n  jó  k em én y e d ő  képessége  a  fe lü le t 
n a g y o n  k is k a r  bo n  tá r t á l  m á v a l m a g y a rá z h a tó . A m e c h a 
n ik a i és k o p ta tó v iz sg á la to k  sz e r in t ez az  ö n tö t tv a s  tú l 
te sz  a  H a d fie ld -a cé lo n , és m in d e n  b iz o n n y a l k i fo g já k  
a k n á z n i fe lh a sz n á lá s i le h e tő ség e it.

Lambert, B ., Poyet, P., Dancoisne, P. L.: B r it . F o u n d ry m a n  68 (1975) 
7. sz. 179— 183. old.

ОМ

120 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 27. évfolyam 1976. 5. szám



OEljeLílzLVlil-
a mai szovjet irónemzedék 
legtehetségesebb egyéni
ségeivel; közli szovjet
sze lemi és irodalmi élet
vitacikkeit a

SZOVJET
IR O D A LO M



Havonta k é t s z e r  
ÖNNEK SZÓL A

SZÍNES, k e p e s

FOLYÓIRAT



É V F O L Y A M
Г О Д
J A H R G A N G
Y E A R

B f l n ï R S Z f l T I  ES K O H Á S Z A T I  LAPOK

SZÁM.
№ .
N r .
N o.

6
JÚ N IU S
И Ю Н Ь
JU N I
J U N E

1976

ÖNTÖDE
Ж У РН А Л  ГОРНОГО Д Е Л А  И М Е ТА Л Л У РГИ И  ЛИТЕЙНОЕ ДЕЛО 

Z E IT S C H R IF T  F Ü R  B E R G - UN D  H Ü TT E N W E SE N  GIESSEREI 

JO U R N A L  O F M IN IN G  AN D  M E T A L L U R G Y  F O U N D R Y

СОДЕРЖАНИЕ INHALT

К. Бако— М. Беньёвски: Регенерация формовоч
ны х смесей в]литейном производстве ...........  С 128
В этой работе авторы желают обратить внима
ние специалистов на важность и значительность 
регенерации. Они занимаются математическими 
основами регенерации, различными регенери
рующими методами, возможностью регенерации 
отдельных формовочных смесей, возможностью 
повторного использования регенерированного 
песка. Авторами изложены некоторые точки зре
ния в связи с экономичностью оборудований для 
регенерации.

И. Чонтош— Л. Цако: Повышение износостой 
кости заэвтектоидны х стальны х литы х вал
ков ..................................................................................  С 137
Авторами выработаны специальные методы тер
мической обработки литых заэвтектоидных ле
гированных стальных валков с целью повыше
ния их износостойкости. С помощью цикличе
ской термообработки возможно значительное 
повышение поверхностной твёрдости механи
чески грубообработанных валков.

Dr. К . B akó —М . Benyovszky: R egenerierung der 
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I n  d ie se r  A rb e it  m ö c h te n  d ie  V erfa sse r  d en  
F a c h le u te n  d ie  B e d e u tu n g  d e r  S an d re g e n e r ie 
ru n g  v o r  A u g en  fü h re n . Sie b e h a n d e ln  d ie  m a 
th e m a tis c h e n  G ru n d la g e n  d e r  R e g e n e rie ru n g , d ie  
v e rsc h ie d e n e n  R e g e n e rie rv e r fa h re n , d ie  R e g e 
n e r ie rb a rk e it  d e r  e in ze ln en  S a n d m isc h u n g e n  u n d  
d ie  W ie d e rv e rw e n d b a rk e it  d es  re g e n e r ie r te n  S a n 
d es . S ch liesslich  w e rd e n  e in ige A sp e k te  d e r  W i r t 
s c h a f tlic h k e it  d e r  R e g e n e rie ra n la g e n  e rw ä h n t.
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D ie  V erfa sse r  h a b e n  e in  W ä rm e b e h a n d lu n g s 
v e r fa h re n  z u r  S te ig e ru n g  d e r  V ersch le is sfe s tig k e it 
d e r  le g ie r te n , h y p e re u te k to id e n  S ta h lw a lz e n  a u s 
g e a rb e ite t .  M it d e r  P e n d e lg lü h u n g  lä s s t  sich  d ie  
O b e rf lä c h e n h ä r te  d e r  v o rg e sc h ru p p te n  W a lz en  
b e d e u te n d  e rh ö h e n .
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T h e  a u th o rs  w ish  to  p o in t  o u t  th e  s ig n ifican ce  o f  
re g e n e ra tio n . T h e  d iscu ss  th e  m a th e m a tic a l  p r in 
c ip les  o f  r e g e n e ra tio n , th e  v a r io u s  re g e n e ra tin g  
p ro cesses , t h e  p o ss ib ili ty  o f  r e g e n e ra tin g  th e  
in d iv id u a l  sa n d  m ix tu re s  a n d  th e  re p e a te d  
a p p l ic a b il i ty  o f  th e  re g e n e ra te d  sa n d . I n  c o n c lu 
s io n  so m e d a t a  o n  th e  eco n o m ic  re s u lts  o f  r e g e n e r 
a t in g  e q u ip m e n t a re  p re se n te d .
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T h e  a u th o rs  h a v e  d ev e lo p e d  a  h e a t  t r e a tm e n t  
d es ig n ed  to  in c re ase  th e  w ea r r e s is ta n c e  o f  a llo y ed  
h y p e re u te c to id a l  s te e l ro lls . F lu c tu a t in g  h e a t  
t r e a tm e n t  p ro d u c e s  a  s u b s ta n t ia l  in c re ase  o f  
th e  su rfa ce  h a rd n e s s  o f  th e  ro u g h  m a c h in e d  ro ll.
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Az Öntödei Szakosztály vezetőségválasztó ülése

Egyesületünk Öntödei Szakosztálya 1976. m ár
cius II-én ta rto tta  vezetőségválasztó ülését, mely 
az OMBKE alapszabálya szerint küldöttgyűlés 
volt. Az elnökségben helyet foglalt Horváth Ferenc, 
az OMBKE alelnöke, dr. Varga Ferenc, az OMBKE 
főtitkárhelyettese, dr. Vörös Árpád, az Öntödei 
Szakosztály elnöke, Kovács Dezső, az Öntödei 
Szakosztály alelnöke, dr. Pilissy Lajos, az Öntödei 
Szakosztály alelnöke, a Jelölő Bizottság vezetője 
és dr. Bakó Károly, az Öntödei Szakosztály titkára.

Az ü lés ré sz tv e v ő it  dr. Vörös Árpád  k ö sz ö n tö tte . 
Megnyitójában röviden m éltatta az eltelt négy
éves ciklus m unkáját, majd ismertette az OMBKE 
1975. október 29-i, 63. (rendkívüli) küldöttköz 
gyűlésén elfogadott alapszabálynak a szakosztály 
ülésre vonatkozó rendelkezéseit. Ezután felkérte 
Horváth Ferenc tagtársat, hogy olvassa fel dr. Kocsis 
József miniszterhelyettesnek — aki más irányú 
elfoglaltsága m iatt személyesen nem tudo tt meg
jelenni — ,,A magyar öntőipar feladatai az V. ö t 
éves terben” című előadását.

„ T is z te l t  v ez e tő sé g v á la sz tó  ü lés! K e d v e s  E lv tá rs n ő k  
és E lv tá r s a k !

E n g e d jé k  m eg, h o g y  a  K o h ó - és G ép ip a ri M in isz té riu m  
do lgozó i és a  m a g a m  n e v é b e n  ü d v ö zö ljem  Ö n ö k e t az  o r 
szágos M a g y ar B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e sü le t Ö n 
tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  m a i t is z tú j í tó  ü lé sén , é s m u n k á ju k  
cé lk itű z é se in e k  e re d m é n y e s  m e g v a ló s ítá sá h o z  jó k ív á n 
s á g a im a t fe jezzem  k i.

A m a g y a r  ö n té sz e t jö v ő je  s z e m p o n tjá b ó l igen  fo n to s 
n a k , m e g h a tá ro z ó  je le n tő sé g ű n e k  ta r to m  a  S z a k o sz tá ly  
ü lé sé t, m e r t  a  m a i n a p o n  é p p e n  a k k o r  b e sz é lh e te k  a  m a 
g y a r  ö n tő ip a r  fe la d a ta iró l,  a m ik o r  a  f e j le t t  sz o c ia lis ta  
tá r s a d a lm a t  é p ítő  m u n k á n k  so rá n  a  n é p g a z d a sá g  V . ö t 
év es  te rv é n e k  v é g re h a j tá s á t  k e z d jü k  m eg.

A z ú j ö té v e s  te rv  m e g v a ló s ítá s a  egész n é p ü n k tő l 
o d a a d ó , sz o rg a lm a s  m u n k á t,  s z ilá rd  h e ly tá l lá s t ,  b á t r a n  
m o n d h a t ju k :  n a g y  e rő fe sz íté sek e t k ö v e te l. A  n é p 
g a z d a sá g  m in d e n  á g a z a tá n a k  m u n k á sa i és v ez e tő i e lő t t  
n a g y  fe la d a to k  á l ln a k , am e ly e k  m e g o ld ása  P á r tu n k  t á r 
s a d a lo m é p ítő  c é lk itű zé se i s ik e res  v é g re h a jtá s á n a k  leg 
fo n to sa b b  b iz to s íté k a .

A h a z a i ö n té sz e t fe la d a ta in a k  le rö g z íté séh ez  é r té k e l 
n ü n k  k e ll az ö n tő ip a r i  a lá g a z a t h e ly z e té t ,  ed d ig i fe jlő 
d é sén e k  e re d m é n y e it  és s a já to s s á g a it ,  k a p c so ló d á sá t a  
n é p g a z d a sá g  eg y éb  á g a z a ta ih o z  és t is z tá n  k e ll lá tn u n k  a

g a z d a sá g  egésze részérő l tá m a s z to t t  ig é n y e k e t és k ö v e 
te lm é n y e k e t.

M in d a n n y iu n k  e lő t t  ism ere te s , h o g y  ö n tő ip a ru n k  m ű 
sz ak i sz ín v o n a la  k ö z v e tle n ü l m ily e n  n a g y  m é rté k b e n  
b e fo ly á so lja  a  te rm é k e i t  fe lh a szn á ló  n é p g a z d a sá g i á g a 
z a to k  fe jlő d ésé t. A  n é p g a z d a sá g  fő fe jlesz tési i r á n y a i t  
m e g h a tá ro z ó  o rszág o s je le n tő sé g ű  fe jlesz tési p ro g ra m o k  
—  a  la k á sé p íté s , a  fö ldgáz- és a  p e tro lk é m ia -  v a g y  a  k ö z 
ú t i  já rm ű fe jle sz té s i p ro g ra m  —  m e g v a ló s ítá sá h o z  e le n 
g e d h e te tle n  k ö v e te lm é n y  a  k o rsz e rű  ö n tv é n y e k b ő l k ész í 
t e t t  a lk a tré s z e k , sze re lv é n y ek , k ü lö n leg es a r m a tú r á k  
g az d aság o s  h a z a i g y á r tá s a .

T e rm é sze te sen  az ö n tó sz e tn e k  igen  je le n tő s  szerep e  
v a n  az  á l ta lá n o s  é p ítő ip a r , a  m ező g azd aság , a  k ö zlek ed és 
s tb . a n y a g e l lá tá s á b a n  is.

Ö n té s z e tü n k  fe jlő d ése  k ü lö n ö se n  n a g y  h a tá s s a l  v a n  
g é p ip a ru n k  fe jle tts é g i s z in tjé re , h iszen  az  ö n tv é n y  —  
m in t  e lő g y á r tm á n y  —  a  g é p ip a r  eg y ik  igen fo n to s  a la p 
a n y a g a . A z összes ö n tv é n y te rm e lé s n e k  m a  is m in teg y  
k é th a r m a d á t  a  g é p ip a r  h a s z n á lja  fel. E b b ő l k ö v e tk e z ik , 
h o g y  a  g é p ip a r  v e rse n y k ép e sség e , ru g a lm a ssá g a  és g a z 
d a sá g i e re d m é n y e  n a g y  m é rté k b e n  függ  ö n tö d é in k  te c h 
n ik a i s z ín v o n a lá tó l, az  ig é n y e k n e k  m egfelelő  szá llító - 
k ép e ssé g é tő l és g a z d aság o ssá g á tó l.

M e g á lla p íth a tju k  és az  ö n té sz e t e lő t t  á lló  fe la d a to k  
sú ly á n a k  é r té k e lé se k é n t k im o n d h a tju k , hogy  a  n é p g a z 
d a s á g  tö b b  fo n to s  á g á n a k  h a té k o n y  n ö v ek ed ése  m e g k ö 
v e te li  az  ö n tő ip a r  cé lsze rű en  a rá n y o s , tö re t le n  ív ű  m ű 
s z a k i-g az d asá g i fe jle sz té sé t.

T eg y ü k  fel m a g u n k n a k  a  k é rd é s t,  h o g y a n  fe j lő d ö tt  ö n 
té s z e tü n k  az  e lm ú lt id ő sz a k b a n  és h o g y a n  fele l m eg  a  
fe lh a szn á ló  á g a z a to k  részérő l tá m a s z to t t  k ö v e te lm é n y e k 
n e k ?

A z e lm ú lt k é t  é v tiz e d b e n  —  b á r  je le n tő s  fe jle sz té se k e t 
h a j to t tu n k  v ég re  ■—  az  ö n té sz e t fe jlő d ésé n ek  ü te m e , 
m ű sz a k i s z ín v o n a lá n a k  em elk ed ése  e lm a ra d t  a  fe lh a sz 
n á ló  ip a rá g a k é tó l.  E z é r t  az  ig é n y ek  k ie lég ítése  n em  v o lt 
m in d ig  z a v a r ta la n .

A z ö n té sz e t fe jle sz té sé re  —  a  leg u to lsó  é v e k e t k i 
v év e  —  igen  sz e ré n y  ö sszeg ek e t fo rd í to t tu n k ,  e n n e k  k ö 
v e tk e z m é n y e k é n t a  fe jle sz té s  a  te rm e lé ssz a k o s ítá sn a k  és 
k o n c e n trá lá s n a k  szükséges m é r té k é t  n e m  v a ló s í to t ta  
m eg. A g é p p a rk  e lö re g e d e tt, és az  in d o k o lt  se le jtez és  e l 
m a ra d á s a , az  é le tv e szé ly e s  á l la p o tú  ö n tö d é k  to v á b b i 
ü z e m b e n  t a r t á s a  az  ö n tő ip a r  te ch n o ló g ia i sz ív n o n a lá -  
n a k  n a g y m é rv ű  e lm a ra d o t ts á g á t  v o n ta  m a g a  u tá n .

M e g á lla p íth a tó , h o g y  az  a la c so n y  te ch n o ló g ia i s z ín 
v o n a l m a  m á r  n e m  se g íti, h a n e m  eg y en esen  g á to l ja  a  
g é p ip a r  fe jlő d ésé t, a k a d á ly o z z a  a  te rm e lé k e n y  m e g m u n 
k á ló  e l já rá s o k  szé leseb b  k ö rű  b e v e z e té sé t. A  v a s ö n tö 
d é k b e n  az  o lv a s z tá s t  n a g y ré sz t c sak  k u p o ló k e m en c ék -
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b e n  v ég z ik  és igen  sz ű k  k ö rű  a  d u p le x  e ljá rá so k  a lk a lm a 
zá sa . C sekély  a  sp ec iá lis  e ljá rá so k , p l. a  p rec íz ió s  ö n té s  
a r á n y a , n a g y  sz ilá rd sá g ú  ö n tv é n y t  igen  k e v e se t g y á r 
tu n k ,  h o lo t t  a  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  fe lh a sz n á lá sa  
g az d aság o s  és cé lsze rű  lenne.

K e v é s  az  ö sszefüggően  g é p e s íte t t  ö n tö d é n k , c sak  n é 
h á n y  h e ly e n  v a ló s u lt  m eg  rész leg es a u to m a tiz á lá s .  
M in d e ze k n ek  k ö v e tk e z m é n y e k é n t a  h a z a i ö n tö d é k  t e r 
m e lék e n y ség i sz ín v o n a la  a  sz o c ia lis ta  o rszá g o k éh o z  k é 
p e s t  30— 7 0 % -k a l, a  f e j le t t  tő k é s  á llam o k éh o z  v is z o n y ít 
v a  60— 1 0 0 % -k a l m a ra d  el.

Ö n tö d é in k b e n  m a  m ég  n a g y ré s z t  k e d v e z ő tle n e k  a  
m u n k a -  és szo ciá lis  k ö rü lm é n y e k , á l ta lá n o s  a  p o r- , hő- 
és z a já r ta lo m , to v á b b á  az ö n tö d é k  tö b b sé g é b e n  m e g 
m a ra d t  a  n eh éz  f iz ik a i m u n k a . A z ezzel e g y ü t t  já ró  
fo g la lk o zás i á r ta lm a k , v a la m in t  a  n a g y fo k ú  b a le se tv e sz é 
ly esség  is okozó i a  h a z a i ö n té sz e t á l la n d ó s u lt  m u n k a e rő 
p ro b lé m á in a k .

A  le g u tó b b i b é rre n d e z é s  ta p a s z ta la ta i  a la p já n  m e g 
á l la p í th a tó ,  h o g y  a  m u n k a e rő  ta r tó s  b iz to s í tá s a  m ég  je 
le n tő s  b é rem elés  e llen é re  is n a g y  n e h é zség ek e t fog okozn i 
az  e lk ö v e tk e ző  év e k b en .

K e d v e s  E lv tá r s a k !
Ö n tő ip a ru n k  m a i h e ly z e té n e k  e rö v id e n  v á z o lt  je l 

lem zése k é tsé g te le n ü l sz ig o rú , d e  az  a  v é lem é n y em , 
h o g y  a  jö v ő  é rd e k é b e n  k ö te le s sé g ü n k  a  le h e tő  le g n ag y o b b  
tá rg y ila g o ssá g g a l é r té k e ln i a  m ú l t a t  és a  je le n t, és e b b e n  
a  k ö rb e n  a d ó d ik  a  le g jo b b  le h e tő ség  a r ra , h o g y  fe lfed v e  
az  ö n té sz e t fe jle sz té sé n ek  h iá n y o s sá g a it ,  e se tleg es té v e 
d é se it, az  V . ö té v e s  te rv b e n , m a jd  a  tá v la to k b a n ,  ö n tő 
ip a ru n k  fe jlő d ésé n ek  az  ed d ig iek n é l lén y eg esen  h a t é 
k o n y a b b , reá lis  m ó d já t  és ú t j á t  h a tá ro z z u k  m eg.

Á lta lá n o s  fo g a lm a z á sb a n  m a  is k im o n d h a tju k , hogy  
a  h a z a i ö n té sz e t f e la d a ta  to v á b b ra  is a  fe lh a szn á ló  ip a r 
á g a k  m e n n y isé g i és m in ő ség i ig é n y e in e k  jó  m in ő ség b en , 
a  m e g k ív á n t  v á la sz té k b a n , g a z d a sá g o sa n  tö r té n ő  k i 
e lég ítése .

E zz e l k a p c s o la tb a n  első  és igen  fo n to s  fe jle sz té sp o li 
t ik a i  e lv k é n t le k e ll szögeznem , h o g y  az  ig é n y ek  m e g 
h a tá r o z á s á t  —  az  e lm ú lt t íz  év  ta p a s z ta la ta i  a la p já n  —  
a  jö v ő b e n  a  k o rá b b ia k tó l  e lté rő  m ó d o n  kell v é g re h a jta n i.

A z ö n tv é n y fe lh a s z n á lá s  a la k u lá sá b ó l u g y a n is  m e g á l 
la p íth a tó ,  és e z t e g y é r te lm ű e n  m o n d ju k  k i, h o g y  az  ig é 
n y e k  a  k o rá b b a n  a lk a lm a z o tt  tr e n d -  és k o rre lá c ió sz á 
m ítá s i m ó d sz e re k k e l c s a k  n a g y  b iz o n y ta la n sá g g a l h a t á 
r o z h a tó k  m eg , az  íg y  s z á m íto t t  n ö v e k e d é s i ü te m  m é rté k e  
m essze e l té r t  a  té n y k é n t  b e k ö v e tk e z e tt  v a ló ság tó l.

A z ö n tv é n y ig é n y e k  m e n n y isé g é n e k  és v á la s z té k á n a k  
a la k u lá s a  e lső so rb an  az  ip a ri  g y á r tm á n y s t r u k tú r á b a n  és 
a  g y á r tá s te c h n o ló g iá b a n  lé tre jö v ő  v á lto z á so k  fü g g v én y e . 
E z e k  a  v á lto z á so k  á l ta lá b a n  a  m e n n y isé g i n ö v ek e d és  
le fék ező d éséb en , az  ö n tv é n y e k  d a ra b s ú ly á n a k  c sö k k e n é 
sé b en  és a  b o n y o lu lta b b , a n y a g  és k iv ite l  s z e m p o n tjá b ó l 
m a g a sa b b  m ű sz a k i s z ín v o n a la t k ép v ise lő , t e h á t  a  m u n 
k a ig é n y e se b b  ö n tv é n y e k  a r á n y á n a k  n ö v ek e d éséb en  je 
le n tk e z n e k .

A  fe n ti  m e g á lla p ítá s t  tá m a s z t ja  a lá  az  a  té n y , a m e ly  
s z e r in t az  u to lsó  10 é v b e n  a  g é p ip a r  n é h á n y  g y o rsa n  n ö 
v ek v ő  á g a z a tá n  k ív ü li ig é n y  n ö v ek e d ése  é v e n te  c sak  k e 
re k e n  1 % -o t t e t t  ki.

V isz o n t am íg  a  k o rá b b i é v e k b e n  a  n é h á n y  száz to n n a  
k ö rü li ö n tv é n y im p o r t  e lső so rb an  m e n n y isé g i h iá n y o k a t  
e lé g íte t t  k i, 1975-ben  a  tö b b  m in t  5000 to n n a  im p o r t  
k ife je z e tte n  g ö m b g ra f ito s  v a g y  eg y éb , n a g y  h a s z n á la t i  
é r té k ű  v a s ö n tv é n y  v o lt.

E z é r t  a  fe jle sz té s  m é rté k é n e k  és h e ly é n e k  m e g h a tá ro 
z á sá b a n  e lső so rb an  n e m  a  m e n n y isé g , h a n e m  so k k a l i n 
k á b b  a  fé leség  és az  egyes g é p ip a r i  á g a z a to k b a n  e lh a 
t á ro z o t t  e rő te lje s  fe jlő d és k o n k ré t  ö n tv é n y ig é n y é n e k  k é r 
d ése  a  d ö n tő .

E n n e k  az  e lv n ek  m egfe le lően  k a p a c i tá s b ő v í tő  fe jle sz 
té s e k e t  a  k ö z ú t i  já rm ű g y á r tá s ,  a z  ip a r i  s z e re lv é n y g y á r 
tá s ,  az  ö n tv é n y ig ó n y e s  v illa m o sg é p g y á r tá s , a  s z o v je t—  
m a g y a r  e g y ü t tm ű k ö d é s  b ő v ü lé sé b ő l je le n tk e z ő  eg y éb  
á g a z a ti  ig é n y ek  (p l. a  s z iv a t ty ú e x p o r t)  k ie lég íté sé re  cé l 
sze rű  te rv e z n i.

A z V . ö té v e s  te rv  so rá n  é rv é n y e s íte n d ő  m á s ik , ip a r-  
p o lit ik a ila g  igen  fo n to s  ren d e ző  e lv  az ö n tő ip a r  m u n k a 
e rő h e ly z e té n e k  a la k u lá sá b ó l ad ó d ik . A z u to lsó  tíz  é v b e n  
p l. a  v a s ö n té sz e t m u n k á s lé ts z á m a  —1 az  1972-ben  e lh a 
t á r o z o t t  b é rfe jle sz té s  e llen é re  —  közel 1 0 % -k a l c sö k 

k e n t .  T u d o t t  do log , h o g y  a  m u n k a e rő -e l lá to t ts á g  a  g a z 
d a s á g  á l ta lá n o s  p ro b lé m á ja , az  ö n tő ip a rb a n  a z o n b a n  
n a g y m é r té k b e n  a  ro ssz  m u n k a k ö rü lm é n y e k , a  n a g y  f i 
z ik a i m e g e rő lte té s  k ö v e tk e z té b e n  a  lé ts z á m k é rd é s  igen  
élesen  je le n tk e z ik , k ü lö n ö s  g o n d d a l egyes s z a k m u n k á s 
k a te g ó r iá b a n , p l. az ö n tő k n é l, m in ta a sz ta lo so k n á l.

A  b e isk o lá z á sb a n  m u ta tk o z ó  á l la n d ó s u lt  lé tsz ám - 
csö k k en és  a r r a  u ta l ,  h o g y  ez a  fo ly a m a t ta r tó s  lesz, az 
eb b ő l a d ó d ó  k ö v e tk e z m é n y e k  fe lo ld ása  e g y ik  le g fo n 
to s a b b  f e la d a tu n k  az  V . ö té v e s  te rv b e n .

A té n y e k  ism e re té b e n  el kell ism e rn ü n k , h o g y  a  m a  
m eg levő , és a d o t t  m e n n y isé g ű  á r u t  te rm e lő  k a p a c itá so k  
f e n n ta r tá s a  ezen  a  sz in te n  a  te rv id ő sz a k  fo ly a m á n  igen  
á tg o n d o lt  fe jle sz tés i és ü ze m sz erv ez és i m u n k á t  k ö v e te l 
ö n tö d é in k  és az  ip a rá g  v ez e tő itő l.

S zem be k e ll n éz n i azza l a  b iz to sa n  b e k ö v e tk e z ő  té n y 
n y e l, h o g y  tö b b  e la v u lt ,  to v á b b fe jle s z té s re  n e m  a lk a l 
m a s  ö n tö d é n k b e n  a  m e g k ív á n t  m u n k a k ö rü lm é n y e k e t 
n e m  le h e t  m e g te re m te n i , e z e k e t az ü z e m e k e t a  re n d e l 
k ezésre  á lló  a n y a g i e rő fo rrá so k  fü g g v é n y é b e n  te rv s z e 
rű e n  k i k e ll v á l ta n i .

A  m e g m a ra d ó , de  n em  fe jle sz th e tő  ö n tö d é k n é l b iz 
to s í ta n i  kell a  te rm e lé s  c sö k k e n é sé t m e g a k a d á ly o z ó , 
s z in t ta r tó  b e ru h á z á s o k a t, a  szü k ség es á lló eszk ö zö k  cse 
r é jé t .  E  fe jlesz tése k n é l k ie m e lte n  k e ll fo g la lk o zn i a  m u n 
k a k ö rü lm é n y e k  és a  szociá lis  h e ly z e t ja v ítá s á v a l ,  a  n eh éz  
f iz ik a i m u n k a  g ép esítésév e l.

A z e la v u lt  ö n tö d é k  le á ll í tá s á v a l eg y b e n  b iz to s íta n i 
k e ll a  sz e le k tív  ö n té sz e ti  fe jle sz té sp o litik a  m e g v a ló s ítá 
s á t ,  a  te rm e lé s  k o n c e n tr á lá s á t  és s z a k o s ítá s á t,  a  g a z d a 
ságos te rm é k sz e rk e z e t k ia la k í tá s á t.

R e k o n s tru k c ió t  csak  n é h á n y , d e  a  fe jle sz té sre  v a ló b a n  
a lk a lm a s  ö n tö d é n é l cé lsze rű  e lő irán y o zn i. E z e k  a  k a p a 
c i tá s fe jle sz tő  b e ru h á z á so k  n e  c sa k  a  te rm e lé s  n ö v e lé sé t, 
h a n e m  az a n y a g m in ő ség i v á la sz té k  b ő v íté sé t,  a  k o rsze rű  
te c h n o ló g iá k  b ev e ze té sév e l a  m é re tp o n to s , n a g y  h a s z 
n á la t i  é r té k ű  ö n tv é n y g y á r tá s  fe lté te le i t  és g a z d a sá g o ssá 
g á t  is kell, h o g y  b iz to s ítsá k .

M u n k a- és ü zem szerv ezésse l, k o m p le x  g ép esítésse l, 
a  r e k o n s tru k c ió k k a l a  te rm e lé k e n y sé g  o ly a n  m é rv ű  n ö 
v e lé sé t kell e lé rn i, h o g y  1980-ig tö b b le tlé ts z á m -ig é n y  
n e  a d ó d jé k .

E n n e k  é rd e k é b e n  a  n é h á n y  k o rsz e rű  b e re n d ezé s  h a t é 
k o n y a b b  k ih a s z n á lá s á t  a  g y á r tá s  k o n c e n trá lá sá v a l,  a  
te c h n o ló g ia  s z e r in ti  s z a k o s ítá s  m e g v a ló s ítá s á v a l is b iz 
to s í ta n i  kell.

A  sz a k o s ítá s i e lv e k e t te rm é sz e te se n  n e m c sa k  a  le g 
k o rsz e rű b b  b e re n d ezé sek re , h a n e m  a  m e g m a ra d ó  ö n tö 
d é k  te rm é k ö ssz e té te lé b e n  és a  k a p a c i tá s t  b ő v ítő  r e k o n 
s tru k c ió k n á l is é rv é n y e s íte n i kell.

M in d ezek k e l eg y id e jű leg  b iz to s í ta n i  k e ll az  ö n té sz e t 
ip a r i  h á t te r é t ,  az a lap -  és s e g é d a n y a g g y á r tá s , a  m in ta -  
és sz e rszá m k ész íté s  fe jle sz té sé t is.

N ö v e ln i k e ll az ip a r i  te v é k e n y sé g  m e g a la p o z á sá t szo l 
g á ló  k ís é r le t-k u ta tá s  h a té k o n y s á g á t  és s z ín v o n a lá t,  
tö b b e t  k e ll é p íte n i a  licenc ia - és k n o w -h o w -á tv é te le k re  
az ú j  te ch n o ló g ia i e ljá rá so k  b ev eze té sén é l.

A  fe jle sz té se k  f in an sz íro zá s i le h e tő ség e in ek  fo k o zá sa  
é rd e k é b e n  tö re k e d n i ke ll a  sz o c ia lis ta  e g y ü t tm ű k ö d é s  
b ő v íté sé re , e se tleg  a  ta r tó s  tő k é s  k o o p erác ió s  k a p c so la to k  
k ié p íté sé re  is.

A  fe n tie k b e n  k ö rv o n a la z o tt  á l ta lá n o s  fe jlő d ési i r á n y 
v o n a la k  re a liz á lá sa  ö n tö d é in k  belső  te c h n o ló g ia i s t r u k 
tú r á j á n a k  k o rsz e rű s í té s é t k ív á n ja  m eg. A  k ö rü lm é n y e k  
k ie lég ítése  szükségessé  te sz i az  ö n tv é n y m in ő sé g e k  v á la sz 
t é k á n a k  b ő v íté se , ú j f a j t a  a n y a g m in ő sé g e k  g y á r tá s á n a k  
b ev e ze té se  m e lle t t  az ö n té sz e ti te c h n o ló g ia  egyes fá z isa i 
n a k , az  o lv a sz tá sn a k , fo rm á z á sn a k , m a g k ész íté sn ek , t is z 
t í t á s n a k  az  ö n tv é n y m in ő sé g  ja v í tá s á t  és a z  é lő m u n k a  
c s ö k k e n té sé t e re d m én y e ző  fe jle sz té sé t. U g y a n a k k o r  a  
te c h n o ló g ia  fe jlesz tésé n é l e le n g e d h e te tle n  a  te lje s  te c h 
n o ló g ia i fo ly a m a t k o m p le x  fe jlesz tése , m e r t  eg y -eg y  ré sz 
fo ly a m a t le g m o d e rn e b b  te c h n o ló g iá v a l v a ló  fe lv á ltá s a  
sem  h o z h a t ja  m eg  a  szü k ség es e re d m é n y t, h a  k o r s z e rű t 
len  te ch n o ló g iá k h o z  c sa tla k o z ik .

A z ö n tv é n y m in ő sé g  v á la s z té k á n a k  b ő v íté sé b e n  fo n 
to s  fe la d a t  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s g y á r tá s  k o rsze rű  
te c h n o ló g iá v a l v a ló  h a z a i m e g o ld ása , ille tv e  a  g y á r tá s  
k ite r je sz té se . A  fe j le t t  ip a r i  o rsz á g o k b a n  a  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t tv a s g y á r tá s  je le n tő s  r é s z a rá n y t  k ép v ise l az  összes
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v a s a la p ú  ö n tv é n y te rm e lé s e n  belü l. U g y a n a k k o r  a  h a z a i 
g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s te rm e lé s  n e m  sz á m o tte v ő .

Ig e n  fo n to s  fe la d a t az  o lv a sz tá s i te c h n o ló g ia  k o rsz e rű 
s íté se  is. A  v a s ö n tö d é in k b e n  tú ln y o m ó a n  a lk a lm a z o tt  
h idegsze les k u p o ló k e m e n c é k  k o rsz e rű s íté se  m e lle tt  eg y re  
in k á b b  tö re k e d n i kell a  v illam o s o lv a sz tá s  v a sö n tö d é i ki- 
te r je sz té sé re .

A  v a sö n tö d é k b e n  o lv a sz tá s ra , tú lh e v íté s re , hom oge- 
n iz á lá s ra , az  o lv a d é k  kezelésé re , s z á l l í tá s á ra  és a d a g o lá 
s á r a  v ilá g sz e r te  eg y re  k ite r je d te b b e n  a lk a lm a z z á k  a  v il 
lam o s á ra m o t.  K ik r is tá ly o s o d o tt  i r á n y z a t  a  h á ló z a ti  f re k 
v en c iá s  in d u k c ió s  k em e n c é k  a lk a lm a z á sa , ré sz b e n  ö n álló  
o lv a sz tó m ű k é n t, ré sz b e n  a  m a  m ég  m in d ig  u ra lk o d ó  k u - 
p o ló k e m e n c é k k e l e g y ü t t  d u p le x  o lv a sz tó m ű k é n t.

A  v illam o s o lv a sz tá s  v a s ö n tö d é i a lk a lm a z á sa  fo n to s  
k iegész ítése  m á s  k o rsz e rű  te ch n o ló g ia i e ljá rá so k  a lk a l 
m a z á sá n a k , u g y a n a k k o r  fe lté te le  az  ö n tö ttv a sm in ő sé g e k  
ja v í tá s á n a k  és ú j m in ő ség ek  b ev e ze té sén e k  is. A  v illam o s 
k e m e n c é k re  a la p o z o tt  v a g y  d u p le x  o lv a sz tó m ű v e k  a  
k ö rn y e z e tv é d e lm i cé lok  e lérésé re  is k ed v e ző e n  h a tn a k .

A  h a z a i és k ü lfö ld i sz a k iro d a lo m  szám o s h e ly en  r á m u 
t a t  a r ra ,  h o g y  az  ö n tv é n y g y á r tá s b a n  —  egyes v á ra k o 
z á so k k a l e l le n té tb e n  —  a  h o m o k fo rm a  m e g ő riz te  és a  
b e lá th a tó  jö v ő b e n  is m eg ő rz i d ö n tő  sz e rep é t. E z e n  b e lü l 
r e n d k ív ü l é le tk é p e sn e k  és fe jlő d ő k ép esn ek  b iz o n y u l a  
n y e rs fo rm á z á s . A  fo rm á z á s n á l  u g y a n a k k o r  c sö k k e n  a  
rá z á ssa l v é g z e t t  tö m ö r íté s  je len tő ség e . A  n y e rs  g ép i 
fo rm á z á s  fe jlesz tésén é l a  v ilá g sz e rte  te r je d ő  o s z to t t  s a j 
to ló fe jes  n a g y n y o m á sú  fo rm á z á s  h a z a i k ife jlesz té se , i l le t 
v e  k i te r je s z té se  a  f e la d a t.  A  k is  és k ö ze p es  m é re tű  ö n t 
v é n y e k  g y á r tá s á n á l  eg y re  fokozódó  m é r té k b e n  tö re k e d n i 
ke ll a  sz e k ré n y  n é lk ü li fo rm á z á ssa l m ű k ö d ő , v íz sz in te s  
v a g y  függő leges o sz tó s ík ú  fo rm á z ó a u to m a tá k  a lk a l 
m a z á sá ra . A  k ö zep es és n a g y o b b  ö n tv é n y e k  fo rm á z á sá 
n á l a  fe jle sz té s  v ilá g sz e r te  a  h id e g en  k ö tő  fo rm á z ó k e v e 
ré k e k , k ö z tü k  a  fo ly ék o n y  k e v e ré k e k  eg y re  k ite r je d te b b  
a lk a lm a z á sa  ir á n y á b a  h a la d . A z V. ö té v e s  te rv  fo ly a m á n  
e té re n  e lő re lép ésre  v a n  sz ü k ség  h a z a i ö n tő ip a ru n k b a n  is.

T o v á b b  k e ll fe jle sz te n i a  fo rg á c so lá s t n e m  v a g y  alig  
ig ény lő , a  k ész  a lk a tré s z e k e t összes tu la jd o n s á g a ik  te k in 
te té b e n  m in d in k á b b  m e g k ö ze lítő  m é re tp o n to s  ö n tv é 
n y e k n e k  p rec íz ió s  és k e ra m ik u s  fo rm á zá s i e l já rá s sa l t ö r 
té n ő  g y á r tá s á t .

A  m a g k é sz íté sn é l to v á b b  k e ll fo k o zn i a  k o rsz e rű  e l 
já rá so k , a  v eg y i k ö té sű  h o m o k k e v e ré k e k  a lk a lm a z á sá t,  
v a la m in t  a  g é p e s íté s t, e lső so rb an  a  f é la u to m a ta  és a u to 
m a ta  m a g k é sz ítő  g ép e k  a lk a lm a z á sá v a l.  A  v íz ü v eg e s  és a  
h é jm a g k é sz íté s  m e lle t t  tö re k e d n i k e ll a  n a g y  te rm e lé 
k e n y sé g e t b iz to s ító  m a g k é sz íté s i e l já rá so k , a  h o t-b o x  
és co ld -b o x  e l já rá s  to v á b b i k ite r je sz té sé re , e lső so rb a n  a  
n a g y  s o ro z a tú  és tö m e g g y á r tá sb a n .

A  k is és k ö zep es so ro z a tú , v a la m in t  a  n a g y o b b  m é re tű  
m ag o k  e lő á ll ítá sá n á l a  k o rsz e rű s íté s  ú t j a  e lső so rb an  a  
m ű g y a n ta b á z is ú  h id e g en  k ö tő  h o m o k k e v e ré k e k  és a  fo 
ly a m a to s  k ev e rő b e re n d e z é se k  a lk a lm a z á sa .

A z ö n tv é n y t is z t í tá s  fe jlesz tésé n é l o ly a n  a lk a lm a s  g é 
p e k  és b e re n d e z é se k  a lk a lm a z á sá ra  k e ll tö re k e d n i, m e 
ly e k  eg y sze rre  tö b b  m ű v e le t z á r t  re n d sz e rb e n  tö r té n ő  
elvégzésére  is a lk a lm a sa k , s a m e lle t t  a  m u n k a k ö rü lm é 
n y ek  és a  k ö rn y e z e t s z e m p o n tjá b ó l is k e d v e ző b b e k .

A z ö n tö d e i k u ta t á s t  is a  te ch n o ló g ia i fe jle sz té s  sz o lg á 
l a tá b a  k e ll á l l í ta n i,  e lső so rb an  a  k u ta tá s i  cé lp ro g ra m o k  
e re d m é n y e s  v é g re h a jfá sá v a l .

A  fo rm á z á s i és m a g k ész íté s i te c h n o ló g iá k  fe jle sz té sé 
hez k o rsz e rű , le h e tő leg  h a z a i fo rm á z ó a n y a g o k  e lő á llí 
t á s á r a  v a n  szü k ség . E z e k  k ö z ö t t  igen  fo n to s  h e ly e t  fog lal 
el a  k o rsz e rű  m a g k é sz ítő  e l já rá s o k  k ö tő a n y a g a in  felü l a  
h id e g en  k ö tő  fo rm á z á s i e ljá rá so k h o z  szükséges fo rm á z ó 
a n y a g o k , k ö z tü k  az  ac é lö n tö d e i c é lra  is a lk a lm a s  n i t r o 
g é n m e n te s  k ö tő a n y a g o k  k id o lg o z ása ; sze rv esen  össze 
függ  ezzel a  m egfe lelő  re g e n e rá ló  m ó d sz e r  k ia la k í tá s a  is. 
E lső so rb a n  a  n a g y  m e n n y isé g b e n  h a s z n á lt  o sz tá ly o z o tt ,  
m o s o t t  h o m o k  a la p ú  fo rm ázó - és m a g h o m o k k e v e ré k e k  
re g e n e rá lá sá n a k  m e g o ld á sá ra  k e ll tö re k e d n i.

T ö re k e d n i k e ll az  o sz tá ly o z o tt-m o s o t t  h o m o k o k , v a 
la m in t  a  b e n to n i t  m in ő ség én ek  ja v í tá s á r a  és v á la sz té k u k  
b ő v íté sé re . Ig e n  fo n to s  fe la d a t,  h o g y  a  k u ta tá s  m e g 
a la p o z z a  a  n a g y n y o m á s ú  fo rm á z á s  h a z a i e lte r je s z té sé t 
h a z a i n y e rsa n y a g o k  a lk a lm a z á sá v a l.

A z o lv a sz tá s i te c h n o ló g iá v a l k a p c so la to s  k u ta tá s o k 
n a k  a  v illam o s  o lv a sz tá s  e l te r je s z té sé t és az o lv a sz tó 

m ű v e k  k o rsz e rű s í té s é t k e ll sz o lg á ln iu k . E n n e k  so rá n  m eg  
kell o ld a n i az  ö n tö t tv a s  v illam o s o lv a sz tá sá v a l k a p c so la 
to s  m e ta l lu rg ia i p ro b lé m á k a t ,  s m eg  k e ll ta lá ln i  a  k u p o ló - 
k em en có k  m e ta llu rg ia i és h ő te c h n ik a i sz e m p o n tb ó l v a ló  
k o rsz e rű s íté s é n e k  ú t j á t ,  le h e tő leg  típ u so lv a sz tó m ű v e k  
k ia la k ítá s á v a l .  A  k u ta tá s  so rá n  a  licenc- és k now -how - 
v á s á r lá s i le h e tő sé g e k e t is k i k e ll h a sz n á ln i.  A  k u p o ló 
k em e n c é k  k o rsz e rű s íté sé n é l f ig y e lem b e  ke ll v e n n i a  sze 
k u n d e rle v e g ő s  k u p o ló k e m e n c é k  h a z a i  a lk a lm a z á s i le h e 
tő sé g e it is.

A  k o rsz e rű  o lv a sz tó m ű v e k  és ö tv ö z ö k  széles k ö ré n e k  
fe lh a sz n á lá sá v a l a  h a g y o m á n y o s  és a t tó l  e lté rő  ö ssze 
té te lű  s z in te t ik u s  ö n tö t tv a s ,  az  á tm e n e t i  és g ö m b g ra 
f ito s  ö n tö t tv a s a k  k ife jlesz té se , i lle tv e  to v á b b fe jle sz té se  
fo n to s  k u ta tá s i  f e la d a t.  N a g y o n  fo n to s  e m e lle tt  a  g ö m b 
g ra f ito s  és te m p e rö n tv é n y e k  h ő k ezelési id ő ta r ta m á n a k  
c sö k k e n té sé re  irá n y u ló  k u ta tá s o k  e re d m é n y e s  e lv ég 
zése.

A z ö n tö d é k  te c h n o ló g ia i fe jle sz té sé n ek  a  m in ő ség  j a 
v ítá s a ,  a  te rm e lé k e n y sé g  je le n tő s  n ö v ek e d ése  m e lle tt  
e g y ü t t  k e ll já rn ia  a  m u n k a eg é szsé g ü g y i és k ü lö n ö se n  a 
k ö rn y e z e tv é d e lm i h e ly z e t ja v ítá s á v a l  is. A  te ch n o ló g ia i 
fe jle sz tés  s o rá n  e z é r t  m in d e n ü t t  f ig y e lem m el k e ll len n i 
a r ra ,  h o g y  a  m e g v a ló su ló  fe jlesz tés  ez e k e t a  c é lo k a t is 
szo lg á lja .

K e d v e s  E lv tá r s a k !
A  te ch n o ló g ia i fe jle sz té s  is m e r te te t t  irá n y e lv e in e k  

m e g v a ló s ítá s a  a  m a g y a r  ö n tő ip a r  m ű sz a k i sz ín v o n a lá t 
o ly a n  m é rté k b e n  fo g ja  em eln i és e rő s íten i, h o g y  ön té sze - 
t ü n k  a  jö v ő b e n  e leg e t tu d  m a jd  te n n i  a  vele  szem b en  
tá m a s z to t t  jogos k ö v e te lm é n y e k n e k .

A  m e g v a ló s ítá s  ü te m é t  te rv id ő sz a k o k ra  b o n tv a  t e r 
m é sze tesen  n eh éz  m e g h a tá ro z n i. M égis k i k e ll je lö ln ü n k  
az V. ö té v e s  te rv b e n  m e g v a ló s íta n d ó  fe jle sz té se k  e re d 
m é n y e k é n t n é h á n y  o ly a n  m ű sz a k ila g  m in ő s ítő  s z á m a d a 
to t ,  a m e ly e k e t e lé ren d ő  c é lk é n t í r h a tu n k  elő.

E z e k  k ö zü l a  le g fo n to sa b b a k :

—  az  a c é lö n tv é n y t h e ly e tte s í tő  v a sö n tv é n y fé le sé g e k  
a r á n y a  2 ,2 % -ró l m in te g y  7 % -ra  n ö v e k e d je n ;

—  a  g ép i fo rm á z á s t a je len leg i 5 0 % -ró l 60— 6 5 % -ra  
in d o k o lt  e m e ln i;

—  a  v ia sz k io lv a sz tá sú  p rec íz ió s , v a la m in t  a  k e ra m ik u s  
és h é jfo rm á z á ssa l g y á r to t t  ö n tv é n y e k  a r á n y á t  m eg  
k e ll k é tsz e re z n i;

—  a  m a g k ész íté s  fe lé t g é p e s íte t t  g y á r tá s r a  cé lsze rű  
e lő irá n y o z n i; e n n e k  e re d m é n y e k é n t a  v ízü v eg es 
te c h n o ló g iá v a l g y á r to t t  m a g o k  a r á n y a  k e re k e n  t íz 
szeresé re  (2 5 % -ra )  em e lk e d ik ;

—  a  fe jlesz tések  k ö v e tk e z m é n y e k é n t a  h é jm a g k é 
sz íté s  a r á n y a  n ö v e k e d jé k  az  ö tsz ö rö sé re ;

—  g é p e s íten i k e ll a  h o m o k e lő k é sz íté s t, h o g y  az  ö n t 
v é n y g y á r tá s  k é th a r m a d á t  íg y  leh essen  k iszo lg á ln i;

—  v é g e re d m é n y k é n t e lv á rh a tó  az  ö n tő ip a r  te rm e lé 
k en y ség é n ek  30— 4 0 % -os em elése , k ö n n y e b b  fiz i 
k a i ig é n y b e v é te l és egészséges m u n k a k ö rü lm é n y e k  
e g y id e jű  b iz to s í tá s a  m e lle tt.

K e d v e s  E lv tá r s a k !
A z ö n té sz e t e lő ző ek b en  i s m e r te te t t  fe jle sz tés i e lv ek  és 

ir á n y o k  s z e r in ti fe jlő d ésé t egyes ö n tö d é in k b e n  k e ll m e g 
v a ló s íta n i.

H a  te k in te tb e  v esszü k , h o g y  m a  az  o rsz á g b a n  tö b b  
m in t  k é tsz á z  te rm e lő e g y ség b e n  fo ly ik  ö n tv é n y g y á r tá s ,  
m a jd n e m  150 v á l la la t  k e re té n  b e lü l, a z o n n a l m e g á lla 
p í th a tó ,  h o g y  a  fe jlesz tés  g y a k o r la t i  k iv ite le z é sé t r e n d 
k ív ü l h e te ro g é n  te rü le te n  ke ll v é g h e zv in n i.

E  m ia t t  is sz ig o rú  k ö v e tk ez e te ssé g g e l sz ü k ség es az 
egész m u n k á t  t i s z ta  e lv ek  a la p já n ,  a  r e a litá so k  jó z an  
m érleg elésév el i r á n y í ta n i ,  v e z e tn i és s ik e re sen  b efe 
jezn i.

A z ö n tö d é k , ille tv e  v á l la la ta ik  m á r  k id o lg o z tá k  az  V . 
ö té v e s  fe jlesz tés i e lk ép ze lé se ik e t, és a  n a p o k b a n  n y ú j t 
já k  b e  a  K o h ó - és G é p ip a r i M in isz té r iu m h o z  zsű rizésre  
k e rü lő  te rv e ik e t .

É n  ezen  a  h e ly e n  n e m  k ív á n o k  ré sz le te ib e n  fog la lk o zn i 
a  v á l la la ti  fe jlesz tési és b e ru h á z á s i te rv e k  egyes té te le iv e l. 
A zo k  az  é r té k e lé s  so rá n  a k k o r  á l ljá k  m eg  h e ly ü k e t,  h a  
m eg fe le ln ek  az  i s m e r te te t t  ip a rp o l it ik a i e lv ek n e k  és a  
n é p g a z d a sá g  té n y leg e s , in d o k o lt  ig é n y e it  e lég ítik  k i.

A z e d d ig  v é g z e tt  e lő k ész ítő  m u n k á k  szervezése , a  sz é 
les k ö rű  s z a k m a i e lb írá lá s t és v i t á t  le h e tő v é  te v ő , m u n -
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k a c so p o r to k b a n  f o ly ta to t t  te v é k e n y sé g  b iz to s íté k  a r ra ,  
h o g y  a  fe jlesz tések  k ia la k í to t t  re n d je  m egfe lel a  fe n ti  
k ö v e te lm é n y e k n e k .

E g y e t  a z o n b a n  n y o m a té k o s a n  h an g sú ly o z n o m  k e ll: 
e g y m á s t k e re sz te ző , lá tszó lag o s , c s o p o r té rd e k e k e t szo l 
gá ló , a  n é p g a z d a sá g  eg y a zo n  p é n z fo r rá s á t  ig én y lő  b e r u 
h á z á so k h o z  n e m  já ru lu n k  h o zzá . C sak  az  egész g az d aság  
h a s z n á t  szo lgáló , g y o rs  és h a té k o n y  m eg o ld áso k  m e g v a 
ló s í tá s á t e n g e d h e tjü k  m eg.

M eg ism é tlem : e lv á r ju k  a  m a g y a r  ö n té sz e ttő l,  h ogy  
m in d e n  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  b iz to s íts a  a  k ö z ú ti já rm ű -  
g y á r tá s ,  az  ip a r i  s z e re lv é n y g y á r tá s , az  e rő sá ra m ú  v illa- 
m o sg é p g y á r tó  á g a z a t  ig é n y e in e k  m a ra d é k ta la n  k ie lég í 
té s é t ,  a  k ü lö n leg es  e g y ü ttm ű k ö d é s i f e la d a to k a t  és a  h o n 
v éd e le m  e l lá tá s á t.

K iem e lk e d ő  e re d m é n y e k e t v á ru n k  a  k é t  á ru te rm e lő  
ö n tö d e i e g y sé g ü n k tő l: az  Ö n tö d e i V á lla la ttó l ,  a  C sepel 
M ű v ek  V as- és F é m ö n tö d é itő l .  M e lle ttü k  a z o n b a n  a  ver- 
t ik u m i ö n tö d é k k e l sz em b e n  is e m e lt k ö v e te lm é n y e k e t 
tá m a s z tu n k , s z á m ítu n k  e lső so rb an  je len leg i k a p a c i tá s a ik  
jo b b  k ih a sz n á lá s á ra , és a  re a l i tá s o k n a k  m egfe lelő  h a t é 
k o n y  fe jlesz tése ik re .

A z a  v é lem é n y em , h o g y  az  V. ö té v e s  te rv  so k  te rm e 
lési, á tm e n e t i  p ro b lé m á já t  m eg le h e tn e  o ld a n i az á r u te r 
m elő  ö n á lló  v á lla la to k  és a  v e r t ik u m i ö n tö d é k  v á l la la ta i 
n a k  a  m a in á l sz e rv e z e tte b b , jo b b  e g y ü ttm ű k ö d é sé v e l, 
a m e ly n e k  k a p c sá n  a r r a  is le h e tő sé g e t lá to k , h o g y  b iz o 
n y o s f e la d a to k a t  közös e rő fesz ítésse l, e g y ü t te s  an y a g i 
á ld o z a tv á lla lá s sa l o ld ja n a k  m eg, az  e la p ró z o tt ,  k ü lö n  
u t a k a t  k e re ső  m eg o ld áso k  h e ly e tt .

T is z te l t  v e z e tő sé g v á la sz tó  ü lés! K e d v e s  E lv tá rs a k !  
A m a g y a r  ö n tő ip a r  V. ö té v e s  te rv é n e k  te lje s íté se , a  

n é p g a z d a sá g  ig é n y e in e k  m a ra d é k ta la n  k ie lég ítése , a  cé 
lo k  m e g v a ló s ítá s a  m in d e n  ö n tö d e i sz a k e m b e r  sz á m á ra  
n a g y  fe la d a to t  je le n t.

A z O rszágos M a g y ar B á n y á sz a ti  és K o h á sz a ti  E g y e 
s ü le t Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly a  ed d ig  is so k  se g ítsé g e t a d o t t  
e f e la d a to k  m e g o ld ásáh o z . H a sz n o s  m u n k á t  v é g z e t t  a  
sz a k m a i to v á b b k é p z é sb e n , az ö n tő ip a r  h a z a i és n e m z e t 
közi e re d m é n y e in e k  m e g ism e rte té sé b e n . A S z a k o sz tá ly  
ta g ja i  m a jd  m in d e n  e té m a k ö rb e  ta r to z ó  ja v a s la t ,  t a n u l 
m á n y  k im u n k á lá s á n a k  részese i v o lta k , és szám o s k e z d e 
m ényezésse l v i t t é k  e lő re  az  ö n té sz e t fe jlő d ésé t.

E n g e d jé k  m eg , h o g y  e h e ly rő l is m e g k ö szö n jem  az  ö n 
té sz e t fe jlesz tése  é rd e k é b e n  k i f e j te t t  ed d ig i te v é k e n y sé 
g ü k e t  és k é r je m  az  e lm o n d o tt f e la d a to k  m e g v a ló s ítá 
sá h o z  to v á b b i tá m o g a tá s u k a t .

K ö zö s cé lja in k  s ik e re s  e léréséhez  m ég  eg y sze r jó  m u n 
k á t ,  sok  s ik e r t  k ív á n o k  !

J ó  sz e re n c sé t !”

A nagy tetszéssel fogadott előadás után került 
sor dr. Bakó Károly titkári beszámolójára az elmúlt 
négy évben végzett szakosztályi munkáról.

„ T is z te l t  v ez e tő sé g v á la sz tó  sz a k o sz tá ly ü lé s !  T is z te l t  
ta g tá r s a k  ! K e d v e s  v en d é g e in k  !

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  1972. áp r ilis  21-én  m e g v á la sz 
t o t t  ú j veze tő ség e  f o ly ta t t a  az előző v eze tő ség  á l ta l  m eg 
k e z d e t t  m u n k á t  az  O M B K E  61. k ö zg y ű lé sé n ek  h a t á 
ro z a ta i,  a  g a z d a s á g irá n y ítá s i re n d sz e r  k ö v e te lm é n y e i, 
az M SZ M P K B  m ű s z a k i- tu d o m á n y o s  eg y e sü le te k re  
v o n a tk o z ó  h a tá r o z a ta i  a la p já n .

L e g fo n to sa b b  c é lk itű z é se in k  a  k ö v e tk e z ő k  v o lta k  :

—  a  h e ly i c so p o rto k  te v é k e n y sé g é n e k  to v á b b fe jle sz té se ,
—  az  ö n té s z e te t  é r in tő  p ro b lé m á k  m e g o ld á sá n a k  e lő se 

g íté se ,
—  a  m u n k a b iz o t ts á g i m u n k a  fe llen d íté se  ú g y  a  C IA T F , 

m in t  a  h a z a i m u n k a b iz o tts á g o k o n  be lü l,
—  a  k o rsz e rű  te c h n o ló g iá k  ism e rte té se , sz ak m a i re n d e z 

v é n y e k  s ik e re s  le b o n y o lítá sa ,
—  a  jo g ita g -v á lla la to k  sz á m á n a k  növelése , a  k a p c so la t 

sz o ro sa b b á  té te le ,
—  az  Ö n tö d e i M ú zeu m  tá m o g a tá s a .

E g y ik  le g fo n to sa b b  fe la d a tu n k  to v á b b ra  is a  szak - és 
h e ly i c so p o rto k  ö n álló  m u n k á já n a k  e rő s ítése  v o lt.

H á ro m  sz a k c so p o rtu n k  v a n :  a  F é m ö n tő , a  M in ta k é 
sz ítő , v a la m in t  az Ö n té s z e ttö r té n e ti  és M úzeum i. S z a k 
o s z tá ly u n k  h e ly i c s o p o r tja i  a  k ö v e tk e z ő k  : ap c i, b a la s s a 
g y a rm a ti ,  csepeli, d eb re cen i, g y ő ri, k ec sk e m é ti, kis-

v á rd a i,  m o so n m a g y a ró v á ri,  ö n tö d e i v á l la la ti ,  s á to r 
a l ja ú jh e ly i ,  so p ro n i, sz ék e sfe h é rv á ri.

A  V a sk o h á sz a ti  S z a k o sz tá lly a l közös h e ly i c so p o rto k  
a  K o h á s z a t i  G y á ré p ítő  V á lla la tn á l,  a  L en in  K o h á sz a ti  
M ű v e k b en  m ű k ö d n e k .

H e ly i c s o p o r tja in k  b e v o n á sá v a l 7972-ben  a  k ö v e tk e z ő  
n a g y o b b  re n d e z v é n y e k e t b o n y o lí to t tu k  le :

„ F ö ld g á z p ó ttü z e lé sű  k u p o ló ”  a n k é t  S zegeden .
„ S z in te t ik u s  fo rm á z ó h o m o k ”  a n k é t  K e c sk e m é te n .
T e m p e rö n té s i és M in ta k é sz íté s i N a p o k  S o p ro n b a n .
J á rm ű ip a r i  ö n tv é n y g y á r tá s i  a n k é t  G y ő rb e n .
A  P o re lh á r í tá s i  M u n k a b iz o tts á g  1972. jú n iu s  1— 2. 

k ö z ö t t  V ise g rá d o n  „ L e v e g ő sz e n n y e z e ttsé g , p o re lh á r í tá s  
az  ö n tö d é k b e n ”  c. k o n fe re n c iá t re n d e z e t t .

S z a k o s z tá ly u n k  és a  sz o c ia lis ta  tá rs e g y e s ü le te k  k é p 
v ise lő i ( Ju g o sz lá v  Ö n tő eg y e sü le t, L en g y e l Ö n tő k  E g y e 
sü le te , C seh sz lo v ák  Ö n tő k  E g y e sü le te , és az  N D K  K o h á 
s z a t i  E g y e sü le te )  1972. n o v e m b e r  9 -én  S o p ro n b a n  m e g 
b eszé lés t t a r t o t t a k ,  a m e ly e n  m e g v i ta t tá k  az  e g y ü t t 
m ű k ö d é s  k é rd é se it .

S z a k o s z tá ly u n k  k e re te in  b e lü l m e g a la k u lt  a F ia ta l o k a t  
S zervező  M u n k a b iz o ttsá g , a m e ly n e k  c é lja  f ia ta l  s z a k 
e m b e re in k n e k  az  eg y e sü le ti é le tb e  v a ló  b e v o n á sa . A  m u n 
k a b iz o tts á g  sz ám o s tu d o m á n y o s  és k u ltu r á l is  re n d e z 
v é n y t  t a r t o t t .  P á ly á z a to t  h i r d e te t t ,  a m e ly  f ia ta l  s z a k 
e m b e re in k n e k  az  a n y a g v iz s g á la tb a n  e lé r t  e re d m é n y e it 
k ív á n ja  fe ltá rn i.

7973- b a n  a  f e la d a tu n k n a k  v á l to z a tla n u l  n e m  a n n y ira  
a  ta g s á g  lé ts z á m á n a k  b ő v íté sé t,  m in t  in k á b b  az  a k t i 
v i tá s  fo k o z á sá t t a r t o t tu k .  1972. d ec e m b e r  4 -én  s z a k 
o s z tá ly u n k  ta g ja in a k  s z á m a  772 fő  v o lt.

A  szak - és h e ly i c so p o rto k  a  s a já t  te v é k e n y sé g i k ö 
rü k b e  eső p ro b lé m á k  m e g o ld á sá n  tú l  fo k o z o tta b b a n  é ltek  
a  s z a k o sz tá ly i m u n k a b iz o t ts á g i  m u n k á b a n  v a ló  ré sz v é te l 
e lő n y e iv e l. Ü j sz a k c so p o rtu n k  a la k u l t  n o v e m b e r  8 -á n : 
az  Ö n té s z e ttö r té n e ti  és M ú zeu m i S z a k c so p o rt. A  s z a k 
c s o p o r t v eze tő ség e  ö n té s z e tü n k  m ú lt já n a k ,  em lék e in e k  
k u ta tá s á t ,  az  Ö n tö d e i M ú zeu m  fe jle sz té sé t te k in t i  cé l 
já n a k .

S zak - és h e ly i c s o p o r tja in k  b e v o n á sá v a l 1973-ban  
a  k ö v e tk e z ő  n a g y o b b  re n d e z v é n y e k e t b o n y o l í to t tu k  le :

M E T A L F O N D  ’73 „ Ö n tv é n y  t is z t i  tó  eszk ö zö k  és b e 
r e n d e z é se k ”  k iá llí tá s  és e lő a d á so k  (K G M M T T I-v e l k ö 
zösen).

Ö n tö d e i h o m o k o k  e lő á ll í tá s á n a k  h a z a i leh e tő ség ei.
C IA T F  1/c Ö n k ö tő  k e v e ré k e k  m u n k a b iz o t ts á g ”  ü lése.
V I I .  Ö n tő n a p o k  M isko lcon .
V a sa la p ú  a n y a g o k  k o rsz e rű  a n a l i t ik á ja  (M K E -v e l 

kö zö sen , S o p ro n b a n ).
A  K o m m u n is ta  I f jú s á g i S zö v etség g e l, a  V asa s  S zak- 

s z e rv e z e tte l, a  M a g y ar T e lev íz ió v a l k ö zö sen  f ia ta l  ö n tő  
sz a k m u n k á so k  rész é re  „ K i  m in e k  m e s te re ? ”  v e té lk e d ő t 
sz e rv e z tü n k , a m e ly  m e g m o z g a tta  h a z á n k  f ia ta l  ö n tő  
s z a k e m b e re it.  A  T elev íz ió  á l ta l  is k ö z v e t í t e t t  d ö n tő re  
1973. á p r ilis  17— 18-án  k e r ü l t  so r  a  L e n in  K o h á s z a t i  
M ű v e k b en . A v e té lk e d ő n  1. h e ly e z é s t e lé r t  v e rse n y z ő n e k  
s z a k o sz tá ly u n k  b iz to s í to t ta  a  m o sz k v a i 40. N e m z e tk ö z i 
Ö n tő k o n g re ssz u so n  v a ló  ré sz v é te lt .

S z a k o s z tá ly u n k  te v é k e n y e n  ré s z t  vesz a  C IA T F  (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 etség e) t a g 
j a k é n t  a  n e m z e tk ö z i m u n k a b iz o t ts á g o k  te v é k e n y sé g é 
b en , m e ly ek  a  k ö v e tk e z ő k : l / а  B e n to n it ,  1/c Ö n k ö tő  
k e v e ré k e k , 1 /d  Ö ssz eh aso n lító  h o m o k , 4. K ö rn y e z e t-  
v éd e le m , 6. M e ta llu rg ia  és ö n té sz e ti  tu la jd o n sá g o k , 
7 /a  L e m e z g ra fito s  ö n tö t tv a s ,  7 /b  T e m p e rö n tv é n y , 7/c 
A c é lö n tv é n y , 7 /d  G ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s .

1 973-ban  h a z á n k b a n  t a r t o t t a  ü lé sé t a  C IA T F  1/c 
m u n k a b iz o t ts á g a ,  a m e ly  szám o s h a z a i és k ü lfö ld i s z a k 
e m b e r  te v é k e n y sé g é t fo g la lja  össze Ljassz  p ro fe sszo r 
v eze tésév e l.

A  h e ly i c so p o rto k  ta p a s z ta la tc s e ré jé n e k  e lő seg ítésé re  
b e lfö ld i t a n u lm á n y u ta t  s z e rv e z tü n k . J ú n iu s  11— 12-én 
s z a k o sz tá ly u n k  ta g ja in a k  eg y  c s o p o r t ja  ta n u lm á n y o z ta  
a  K e c sk e m é ti K á d g y á r  és a  S zeged i V a sö n tö d e  lé te s í t 
m é n y e it ,  te c h n o ló g iá já t.

7974- b en  az O k ta tá s i ,  a  K ö rn y e z e tv é d e lm i, a  F ia ta lo 
k a t  S zervező , a  N y o m á so s  Ö n tő  és az  Ip a rg a z d a s á g i 
M u n k a b iz o tts á g  m e lle t t  m e g a la k u lt  a  S z ó tá rb iz o tts á g  és 
a  S z á m ítá s te c h n ik a i és R e n d sz e rsz e rv e z é s i M u n k a b iz o t t 
ság . M in t ism e re te s , s z a k o s z tá ly u n k  a  ta g s á g  sz a k m a i 
tá jé k o z ó d á s á n a k  m e g k ö n n y íté sé re  ö tn y e lv ű  ö n tö d e i szó 
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t á r  k ia d á s á t  te rv e z i. A m a g y a r  n y e lv ű  m a g y a rá z ó -é r te l 
m ező szövegge l e l lá to t t  s z ó tá r  az egyes s z a v a k a t  an g o l, 
f ra n c ia , n é m e t és o rosz n y e lv e n  fo g ja  ta r ta lm a z n i .

A  S z á m ítá s te c h n ik a i és R e n d sze rsze rv e zé s i M u n k a - 
b iz o tts á g  1974. fe b ru á r  2 8 -án  G y ő rö t t  t a r t o t t a  a la k u ló  
ü lé sé t eg y , a  sz ám ító g ép e s  te c h n ik a  ö n tö d e i a lk a lm a z á s á 
v a l fo g la lk o zó  re n d e z v é n y  k e re té b e n .

1974-es te rv e in k  k ö z ö t t  s z e rep e lt, h o g y  a  C IA T F  
m u n k a b iz o t ts á g i  m u n k á já n a k  tá m o g a tá s á ra  az  egyes 
n em z e tk ö z i m u n k a b iz o t ts á g o k  h az a i m eg fe le lő it lé t r e 
h o z tu k . I ly e n  h a z a i m u n k a b iz o t ts á g u n k  az Ö n k ö tő  K e 
v e ré k e k  M u n k a b iz o ttsá g a , a m e ly  1974 n y a rá n  11 v á l la 
la t  k é p v ise lő jé n e k  je le n lé té b e n  a la k u l t  m eg.

O k ta tá s i  B iz o tts á g u n k  te v é k e n y sé g e  igen  sz e rte á g a z ó  
v o lt. 1972 e le jén  h á ro m  sz a k m a i to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a 
m o t s z e rv e z e tt  a  k o rsz e rű  fo rm á z á s-m a g k é sz íté s , a  v a s 
o lv a sz tá s  és a  n y o m á so s  ö n té s  té m a k ö rö k b e n . A n a g y  
s ik e rű  ta n fo ly a m o k n a k  tö b b  m in t  80 h a l lg a tó ja  v o lt.

I 9 7 3 -b an  a  k o rsz e rű  m in ta k é sz íté s , a  n y o m á so s  ö n té s , 
az  ö n tö d e i p o r- és g á z á r ta lm a k  c sö k k e n té se  té m a k ö rö k 
b en , 1974-ben  p ed ig  „A z ö n tö d é k  g a z d á lk o d á sá n a k  v iz s 
g á la ta ,  k ü lö n ö s  te k in te t te l  a h a té k o n y s á g  n ö v e lé sé re”  és 
„ Ű j m ó d sz e rek  a  h o m o k fo rm á z á s  és m a g k ész íté s  t e r ü 
le té n ”  c ím m el in d í to t tu n k  ta n fo ly a m o k a t.

Az Ö n té s z e ttö r té n e ti  és M úzeum i S z a k c so p o rt a  F i a t a 
lo k a t S zervező  M u n k a b iz o ttsá g g a l, v a la m in t  s z a k o s z tá 
ly u n k  v eze tő ség év e l e g y ü t t  a  n a g y b ö rz sö n y i k o h ó ro m  
fe l tá rá s á v a l  k a p c so la to s  te n n iv a ló k a t  b e in d íto t ta .

A  F ia ta lo k a t  S zervező  M u n k a b iz o tts á g  az 1973. év i 
cseh sz lo v ák ia i ta n u lm á n y ú t  u tá n  1974-ben  le n g y e lo r 
szág i ta n u lm á n y ú to n  v e t t  ré sz t, a m e ly  m in d  sz a k m a i, 
m in d  h a n g u la t i  é lm é n y e k b e n  igen g a z d a g  v o lt.

A  N y o m á so s  Ö n tő  M u n k a b iz o tts á g  a  F é m ö n tő  S z a k 
c so p o rt k e re te in  b e lü l igen  n a g y  s ik e rű  re n d e z v é n y t 
t a r t o t t  E g e rb e n  1974. o k tó b e r  23— 25. k ö z ö t t  „ I I I .  O r 
szágos n y o m á so s  ö n té sz e ti k o n fe re n c ia ”  cím m el.

H e ly i c s o p o r tja in k  k ö zü l igen  a k t ív  m u n k á t  v é g z e tt  
1974-ben a  G y ő ri H e ly i C so p o rt, a m e ly  sz e p te m b e rb e n  
m e g re n d e z te  a  m á r  o rszágos je le n tő sé g ű  I I .  J á rm ű ip a r i  
Ö n tv é n y g y á r tá s i  A n k é to t .

S z a k o s z tá ly u n k n a k  n em z e tk ö z i ré szv é te lle l m e g ta r 
t o t t  re n d e z v é n y e i közé  e m e lk e d e tt  a  so p ro n i T e in p erö n - 
té si és M in ta k é sz ító s iN a p o k , a m e ly  az  ö n tő n a p o k  k ö z ö tti 
é v e k b en  a n n a k  sz e rep é t l á t j a  el. A  T e m p e rn a p o k o n  ü n 
n e p e ltü k  m eg  a  m a g y a r-s z o v je t m ű sz a k i- tu d o m á n y o s  
e g y ü ttm ű k ö d é s i szerződés a lá írá s á n a k  25. é v fo rd u ló já t.

7975-ben  le g n a g y o b b  je len tő ség ű  re n d e z v é n y ü n k  a  
V I I I .  Ö n tő n a p o k  v o lt. A  h á ro m  sz ek c ió b an  —  sz a k ítv a  
a  k o rá b b i ö n tő n a p o k  e lő a d á sa in a k  fe lo sz tá sáv a l —  á l t a 
lán o s m ű s z a k i- tu d o m á n y o s  e re d m é n y e k , ü z e m v e z e té s 
sel k a p c so la to s  fe la d a to k  és a k ö rn y e z e tv é d e lm i k é rd é sek  
sz e rep e lte k . S ik erre l v e t te k  ré sz t f ia ta l  ta g tá r s a in k  az 
Ö n tő n a p o k  e lő k ész íté séb en , az  e lő ad á so k , k iá llítá so k , 
s z a k m a i és k u ltu rá lis  p ro g ra m o k , a z  im m á r  h a g y o m á 
n y o sn a k  m o n d h a tó  N e m z e tk ö z i D iá k ta lá lk o z ó  le b o n y o 
lí tá s á b a n .

A  G y ő ri H e ly i C so p o rt 1975. áp r ilis  14— 16. k ö z ö t t  
n ag y  s ik e rű  R o n c so lá sm e n te s  A n y a g v iz sg á la ti S zem i 
n á r iu m o t re n d e z e tt .  A  közel 120 ré sz tv e v ő  a  té m a k ö rb e n  
é r té k e s  e lő a d á so k a t h a l lg a th a to t t ,  b e re n d e z é se k e t t e k in t 
h e t e t t  m eg.

A  F ia ta lo k a t  S zervező  M u n k a b iz o tts á g  sz in té n  á p r i 
l isb an  t a r t o t t a  sz a k m a i ta lá lk o z ó já t  a  S zék e sfeh é rv á ri 
N e h é z fé m ö n tö d é b e n  és a  K ö n n y ű fé m ö n tö d é b e n . A z o r 
szág  sz ám o s ö n tö d é jé b ő l é rk e z e t t  f ia ta l  s z a k e m b e re k  a  
n o h éz fém ö n té s  p ro b lé m á iró l h a l lg a t ta k  e lő a d á so k a t.

A z Ö n tö d e i V á lla la t-H e ly i C s o p o rtja  1975. jú n iu s  10- 
én  az  Ö n tö d e i F o rm á z ó a n y a g o k  G y á rá b a n  a  h a z a i hé j- 
h o m o k - és se g é d a n y a g g y á r tá s sa l k a p c s o la tb a n  r e n d e z e t t  
s ik e re s  s z a k m a i n a p o t . A m a g y a r  e lő ad ó k o n  k ív ü l o sz trá k  
és N D K -b e li e lő ad ó k  is szóhoz ju to t ta k .

S z e p te m b e rb e n  m e g a la k u lt  a  45. N e m z e tk ö z i Ö n tő 
k o n g ressz u s  S zervező  B iz o tts á g á n a k  m a g v a . M e g a la 
k u lá sa  ó ta  a  b iz o tts á g  g y a k o r la tila g  m in d e n  h é te n  ösz- 
szeü l, és m e g tá rg y a lja  a  k ö v e tk e z ő  e g y -k é t h e te s  id ő sz ak  
fe la d a ta i t .  A  k o n g ressz u sra  je len ik  m eg  az  ö n tö d e i s z ó tá r  
és te rv e z z ü k  a  m a g y a r  ö n té sz e t m ú l t já t ,  je le n é t és jö v ő 
j é t  b e m u ta tó  k ia d v á n y  m e g je le n te té s é t is az Ö n té s z e t 
tö r té n e t i  és M ú zeu m i S z a k c so p o rt h a th a tó s  tá m o g a tá s á 
v a l és ir á n y í tá s á v a l .

K ü lfö ld i e lő a d á so k k a l e g y b e k ö tö tt  s z a k m a i a n k é to k ra
1975-ben  tö b b  h e ly e n  k e rü lt  so r. Ö n tv é n y t is z t í tó  b e re n 
d e z é se k e t m u ta t ta k  b e  v e t í te t tk ó p e s  e lő a d á sb a n  a  G u tt-  
m a n  cég  sz ak e m b ere i. A z E le k tro -N ite  cég  fé m fü rd ő k  
g y o rs  g á z m e g h a tá ro z á sá n a k  le h e tő sé g e it ism e r te t te .  
E lő a d á s t  t a r t o t t  a  K n o rr ,  a  S lu is  cég. K é tn a p o s  r e n 
d e z v é n y  v o lt  S a lg ó ta r já n b a n  a  F o seco  és a  D IS A  cégek , 
v a la m in t  a  K G Y V  e lő ad á sa ib ó l.

A F IS Z E M U B I  1975. év i k ü lfö ld i ta n u lm á n y ú t ja  az 
N D K  ö n tö d é in e k  m eg ism erésé re  ir á n y u l t .  A k é th a v o n ta  
m e g re n d e z e tt s z a k m a i a n k é t ja ik a t  T ö rö k sze n tm ik ló so n , 
G y ő rö tt ,  S z é k e s fe h é rv á ro tt ,  B u d a p e s te n  t a r t o t t á k .

A z Ip a rg a z d a s á g i M u n k a b iz o tts á g  ré sz t v e t t  a  P é n z 
ü g y m in isz té r iu m  s z á m á ra  ö s sz e á llí to tt  „A z  O rszágos 
M a g y ar B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e sü le t ja v a s la ta i  a  
k ö z g a z d a sá g i sz ab á ly o z ó  re n d sz e r  m ó d o s ítá sá h o z ”  c ím ű  
a n y a g  e lk ész íté séb e n .

A K ö rn y e z e tv é d e lm i M u n k a b iz o tts á g  az  Ö n tő n a p o 
k on  k ü lö n  sz ek c ió t sz e rv e z e tt .

A  N y o m á so s  Ö n tő  M u n k a b iz o tts á g  ta n u lm á n y u ta t  
s z e rv e z e tt  a  c se h sz lo v á k ia i V IH O R L A T  ny o m áso s- 
ö n tő g é p -g y á r  ta n u lm á n y o z á s á ra ,  és m e g k e z d te  a  IV . 
N y o m áso s  Ö n tő  N a p o k  e lő k é sz ü le te it , a m e ly n e k  te rv e 
z e t t  id ő p o n tja  és h e ly e : 1976. a u g u s z tu s  11— 13; V esz p 
rém .

A z Ö n k ö tő  K e v e ré k e k  M u n k a b iz o tts á g  m e g k e z d te  a  
h a z a i k ö tő a n y a g o k  fe lm érésé t, e z e n k ív ü l ré s z t vesz  a  
C IA T F  1/c m u n k a b iz o t ts á g á n a k  m u n k á já b a n .

O k ta tá s i  B iz o tts á g u n k n a k  a  h o m o k re n d sz e re k k e l, 
reg e n e rá lá ssa l fo g la lk o zó  ta n fo ly a m a  1976. ja n u á r  16-án 
k e z d ő d ö tt  a  V a s ip a r i K u ta tó  In té z e tb e n .

A z Öntöde s z e rk esz tő  b iz o tts á g a  m u n k á já t  a k t ív a n  
végzi. A h h o z , h o g y  la p u n k  n e m ze tk ö z i sz in te n  is k o rsze rű  
is m e re ta n y a g o t p u b lik á lh a sso n , igen  k o m o ly a n  kell v e n 
n ü n k  a  la p  c ik k e llá tá s á t .  S z a k o s z tá ly u n k  v eze tő ség e  a  k i 
em elk ed ő  c ik k ek  író it  az  év v é g i z á ró  v ez e tő ség i ü lésen  
n ív ó d íjja l ju ta lm a z z a .  A f ia ta l  s z a k e m b e re k e t ö sz tö n ö z 
zü k , c é lsz á m o t k a p n a k , a  tu d o m á n y o s  d iá k k ö r i d o lg o z a 
to k  j a v á t  k i tü n te t jü k .

A  G y ő ri C so p o rt á p r il is  14— 16. k ö z ö t t  r e n d e z te  m eg  a  
R o n c so lá sm e n tes  A n y a g v iz sg á la ti és M érési S z e m in á r iu 
m o t.

A  C sepeli C so p o rt 1975-ben  is é len  j á r t  a  sz a k m a i r e n 
d e z v é n y e k  sz e rv ezéséb en . B e sz á m o ló t t a r t o t t a k  a  
S K O D A -fo rg a tty ú s h á z  g y á r tá s á n a k  ta p a s z ta la ta iró l ,  
a  M e eh a n ite -  és a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  g y á r tá s i  fe lté 
te le irő l, az  a lk a lm a z o tta k  p re m iz á lá s i fe lté te le irő l, a  
C sV A  b e ru h á z á s a iró l,  fe jle sz té se irő l az  V . ö té v e s  t e r v 
b en .

A z A p c i és a  M o so n m a g y a ró v á ri C so p o rt v á l la la t i  j u 
b ile u m h o z  c sa tla k o z ó  re n d e z v é n y t t a r t o t t  n a g y  sik e rre l.

A S o p ro n i C so p o rt m u n k á já b a n  k iem elk ed ő  esem én y  
v o lt  a  R o m w a lte r  A lfré d -e m lé k ü lé s , a m e ly e t közösen  
re n d e z te k  a  M a g y ar K é m ik u so k  E g y e sü le té v e l.

A  M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o rt a  D IA M A N T  cég  sz a k 
e m b ere iv e l t a r t o t t  s z a k m a i a n k é to t .  S z a k m a i m eg b eszé 
lé se k e t b o n y o lí to t ta k  le az  N D K  sz ak e m b ere iv e l, és m e g 
k e z d té k  a  k ö v e tk e z ő  T e m p e rö n té s i és M in ta k é sz íté s i 
N a p o k  e lő k ész íté sé t.

A  K is v á rd a i  C so p o rt a  v a s ö n tö d e  p ro b lé m á it b o n c o l 
g a t t a :  e lő a d á s t h a l lg a t ta k  m eg  a  fo ly é k o n y  v a s  e lő á llí 
t á s á n a k  k ö ltség té n y e z ő irő l, ré s z t v e t te k  k ü lö n b ö z ő  h az a i 
és k ü lfö ld i sz a k m a i re n d e z v é n y e k e n .

A D eb rec en i és a  S zeged i H e ly i C so p o rt s z a k m a i m u n 
k a b iz o tts á g o k b a  tö m ö r í te t te  t a g ja i t  az  a k tu á li s  ü zem i 
p ro b lé m á k  m e g o ld á sá ra .

A  K G Y V  H e ly i C s o p o rtja  és a  D ió sg y ő ri C so p o rt e lő 
a d á so k k a l, s z a k m a i ta lá lk o z ó k k a l é lé n k íte t te  p ro g ra m 
já t .

A z id é n  tíz é v e s  K e c sk e m é ti C so p o rt az  O n tő n a p o k  
s z a k m a i és k u ltu rá l is  le b o n y o lítá sá b a n  a k t ív a n  ré sz t 
v e t t .  K e c sk e m é te n  k e rü l t  so r az  O M B K E  re n d k ív ü li, 
63. k ö zg y ű lésé re , a m e ly n e k  e lő k é sz íté sé t és le b o n y o lítá 
s á t  a  c so p o rt n a g y  ig y e k e z e tte l v a ló s í to t ta  m eg.

Ú j h e ly i c so p o rt a la k u l t  n o v e m b e r  2 1 -án  B a la s s a 
g y a rm a to n . A F é m ip a r i V á lla la t s z ak e m b ere ib ő l álló  
c s o p o r t le n d ü le t te l  k e z d e t t  h o zz á  jö v ő  év i m u n k á já h o z .

É p í t jü k  k a p c s o la ta in k a t  a  p écsi és P écs  k ö rn y é k i ö n 
tő k k e l, a k ik  a  G T E  k e re te in  b e lü l d o lg o zn ak .

S z a k o s z tá ly u n k  v eze tő ség i ü lé se ire  é v e n te  4— 5 a lk a 
lo m m al k e rü l so r. A  n a p ire n d e n  a  s z a k o sz tá ly i é le t fel-
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a d a ta i ,  a  szak - és h e ly i c so p o rto k  b e s z á m o lta tá s a  sz e re 
pel. A  v eze tő ség i ü lések  k ö z ö t t  t i t k á r i  é r te k e z le te k re  is 
so r k e rü l, a m e ly e k e n  a  h a tá ro z a to k  m e g v a ló s ítá s á n a k  
k é rd é se it tá rg y a l ju k  m eg.

N e m z e tk ö z i k a p c s o la ta in k a t  a  so k ré tű sé g  je llem zi: 
ré s z t v e sz ü n k  a  C IA T F  k o n g ressz u sa in , k ö zg y ű lése in , 
m u n k a b iz o t ts á g a ib a n , a  b a r á t i  o rszá g o k  s z a k m a i k o n 
fe re n c iá in ; k iá llí tá so k a t, v á s á ro k a t  te k in tü n k  m eg  s tb .

S z a k o s z tá ly u n k n a k  je len leg  h a t  v á l la la t  jog i ta g ja :  
B u d a i M in ta k é sz ítő  K T S Z , C sepel M ű v ek  V as- és A cé l 
ö n tö d é je , G ép ip a ri T ech n o ló g ia i In té z e t ,  L a m p a r t  Z IM  
S a lg ó ta r já n i G y á ra , M a g y ar G ö rd ü lő c sa p á g y  M űvek , 
Ö n tö d e i V á lla la t.

A  tö b b i sz a k o sz tá lly a l közös jog i ta g  v á l la la tu n k : 
Á lla m i P é n z v e rő , D u n a i V asm ű , G an z -M áv ag , K O G É P - 
T E R V , K o h á sz a ti  G y á ré p ítő  V á lla la t,  L en in  K o h á sz a ti  
M űvek , M a g y ar V agon- és G ép g y á r, Ó zd i K o h á s z a t i  
Ü ze m ek , V a s ip a r i K u ta tó  In té z e t .

A v e lü k  k ia la k í to t t  k a p c so la t fő b b  je llem ző i a  k ö v e t 
k ező k  :

—  re n d e z v é n y e in k rő l a  v á lla la to k  ig a z g a tó i k ü lö n  é r te 
s í té s t  k a p n a k ,

—  k ü lfö ld i u ta k a t  e lső so rb an  s z á m u k ra  b iz to s ítu n k ,
—- v ez e tő ség i ü lé sü n k re  m e g h ív ju k  az ig a z g a tó k a t ,
—  to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m o k o n  ré sz v é te lid í j-k e d v e z 

m é n y t k a p n a k .”

A beszámoló elhangzása u tán dr. Vörös Árpád 
meleg hangon köszöntötte a szak- és helyi csopor
tok újonnan megválasztott vezetőit, és m unká 
jukhoz sok sikert kívánt. Ezt követően az OMBKE 
elnöksége nevében Zorkóczy-emlékérmet nyújto tt 
á t Solti Mártonnak és Ernőd Gyulának 40 éves tag 
ságuk során végzett kiemelkedő egyesületi munká 
jukért. Budinszky Tibor az érmet betegsége m iatt 
nem tud ta  átvenni. Dr. Vörös Árpád bejelentette, 
hogy a március 12-i egyesületi közgyűlésen az 
OMBKE elnöksége Zorkóczy-emlékéremmel tün te 
ti ki Benyovszky Móric és dr. Macher Frigyes tag 
társainkat.

Az elmúlt négyéves ciklusban végzett kiemelkedő 
egyesületi munkájuk elismeréséül Nemeslaki Tiva
dar kohó- és gépipari miniszter a Kohászat Kiváló 
Dolgozója kitüntetést adományozta Bucz Endre, 
Ferencz István, Horváth Ferenc, Jónás Pál, Kovács 
László, Pető Márton és Szy Géza tagtársaknak. 
A kitüntetéseket Horváth Ferenc vezérigazgató 
adta át. K itüntete tt kollégáinknak ezúton is sok 
sikert kívánunk a további munkához.

A kitüntetések átadása után dr. Vörös Árpád 
a szakosztályülés hozzájárulását kérte a leköszönő 
vezetőség felmentéséhez. Az ülés a felmentést 
megadta.

A továbbiakban a tisztújító ülés m unkáját 
Szász József korelnök, az ОМ1ЖЕ tiszteleti tagja 
irányította. Felkérte a Jelölő Bizottság vezetőjét, 
dr. Pilissy Lajost az új tisztségviselőkre vonatkozó 
javaslat ismertetésére.

A korelnök javasolta, hogy a Szakosztály vezető 
ségének létszáma 20 fő legyen, és azt a küldött- 
gyűlés egyhangúlag elfogadta.

A korelnök javaslatára az ülés résztvevői a 
Szavazatszedő Bizottság elnökéül dr. Nándori 
Gyulát, tagjaiul dr. Mészáros Istvánt és Szíj Zoltánt 
kérték fel.

A szavazólapok kiosztása után a korelnök szüne
te t rendelt el.

A szünet után dr. NÁNDORI GYULA ismer
te tte  a szavazás eredményét: ,

Elnök: dr. Vörös Árpád
Alelnök : Kovács Dezső
Titkár : dr. Bakó Károly
Titkárhelyettes : Ládái Balázs 
Szerkesztő : Kovács László
Másodszerkesztő : dr. Kovács Tibor 
Vezetőségi tagok : Benyovszky Móric, 

Cserhalmi György, 
dr. Dvorak József, 
Ernőd Gyula, 
Győrök György, 
Hajas Sándor, 
Horváth Ferenc, 
Imre János, 
Lengyel Károly, 
dr. Mocsy Árpád, 
dr. Nándori Gyula, 
Pintér András, 
Solti Márton, 
Szatmári Elek, 
Szende György, 
Szilágyi Imre,
Szy Gém,
dr. Varga Ferenc,
Vitézy Tamás.

Tiszteleti tag : Szász József

A szakcsoportok elnökei és titkárai :

Fémöntő: dr. Pilissy Lajos,
liajczy András.

Mintakészítő : Trajkovics József,
Pénzes Imre.

Üntészettörténeti 
és Múzeumi : id. Kiszely Gyula, 

Mikus Károly né.

A helyi csoportok elnökei és titkárai :
Apc: Vitányi Pál,

Fogarasi Béla.
Balassagyarmat: Vass Miklós,

Réti Béla.
G sire István, 
Dudás Gyula. 
Bene Imre,
Szutor Sándor. 
Lőrincz Mihály, 
Szíj Zoltán.
Záray Gém, 
Sövegjártó Zoltán. 
Bo ross Sándor, 
Bódi Kálmán.

Dohovits József, 
Ferencz István. 

Öntödei Vállalat : Bartha Zoltán,

Sátoraljaújhely :

Sopron :

Szeged :

Székesfehérvár :

Csermák Pál.
Szabó János, 
Mattyasovszky Miklós. 
Nagyzsadányi Endre, 
Muhi Nándor.
Bódi László,
Baka Ernő.
Bognár Sándor,
Erdei Ferenc.

Csepel : 

Debrecen : 

Győr:

Kecskemét :

Kisvárda :

Mosonmagyar
óvár:
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A közös csoportok elnökei és titkárai :

LKM : dr. Steppelj éld Sándor,
Dutkó Lajos.

KGYV : Farkas Sándor,
Lantos István.

A Szakosztály újonnan megválasztott elnöke, 
dr. Vörös Árpád a maga és a vezetőség nevében 
megköszönte a küldöttek bizalmát. Röviden vázol
ta  az elkövetkező négy év feladatait. A Szakosz
tály részt vesz az V. ötéves terv sikeres megvaló
sításában, egyre inkább közreműködik országos 
jelentőségű feladatok végrehajtásában. Tovább 
erősíti a szak- és helyi csoportok munkáját, törek 
szik a szakosztályi munka további decentralizá 

Együttműködési megállapodás 
a Műszaki Tudományos Egyesületek  

Össz-szövetségi Tanácsa és a Műszaki 
és T erm észettudom ányi E gyesü letek  Szövetsége között

A M űszak i T u d o m á n y o s  E g y e sü le te k  Ö ssz-szövetség i 
T a n á c sa  (V SZ N T O ) és a  M ű szak i és T e rm é sz e ttu d o m á 
n y i E g y e sü le te k  S zövetsége  (M T E S Z ) 1976. n o v e m b e r  
25-én  M o sz k v áb a n  e g y ü t tm ű k ö d é s i m e g á lla p o d á s t k ö 
t ö t t .  A fe lek  m egelégedésse l á l la p í to t tá k  m eg , b o g y  a  k é t  
o rszág  m ű sz a k i tu d o m á n y o s  e g y e sü le te i k ö z ö t ti  e g y ü t t 
m ű k ö d é s  és b a r á t i  k a p c so la to k  s ik e re se n  fe jlő d n ek , az o k  
a  m a rx iz m u s —le n in iz m u s  és a  sz o c ia lis ta  in te rn a c io n a 
liz m u s e lv e in  a la p sz a n a k , b iz o n y ít já k  m in d k é t  n é p  a la p 
v e tő  é rd e k e in e k  és c é lk itű zé se in e k  te lje s  eg y ség é t.

M ind a  k é t  fé l a  jö v ő b e n  is s a já t  m u n k a fo rm á i fe lh a sz 
n á lá s a  ré v é n  e lő seg íti a  sz ilá rd  s z o v je t—m a g y a r  b a rá ts á g  
m eg erő sö d ésé t, a  szo c ia lizm u s és a  k o m m u n iz m u s  é p í té 
s é b en  ú j s ik e re k  e lé ré sé t, a  K G S T -ta g o rsz á g o k  szoci 
a l is ta  g a z d a sá g i in te g rá c ió ja  k o m p le x  p ro g ra m já n a k  
m e g v a ló s ítá s á t,  a  m ű sz a k i — tu d o m á n y o s  h a la d á s  e re d 
m é n y e in e k  le g te lje se b b  fe lh a sz n á lá sá t m in d k é t o rszá g  
d o lg o z ó in ak  és a  sz o c ia lis ta  közösség  m e g e rő s íté sén e k  
é rd e k éb en .
E zz e l k a p c s o la tb a n  m in d k é t  fé l e lső ra n g ú  f e la d a tá n a k  

te k in t i  a  S z o v je tu n ió  és a  M ag y ar N é p k ö z tá rs a sá g  m ű 
s z a k i— tu d o m á n y o s  é r te lm isé g e  e rő in e k  m o z g ó s ítá sá t 
a  k ö v e tk e z ő k  e lő seg ítésé re  :

1. A m ű sz a k i — tu d o m á n y o s  h a la d á s  m e g g y o rs ítá sa , 
a  m u n k a te rm e lé k e n y sé g  és a  tá r s a d a lm i te rm e lé s  h a t é 
k o n y  em elése , a  tu d o m á n y o s  k u ta tá s i  és te rv e z é s i—sz e r 
k e sz té s i m u n k á k  á t fu tá s i  id e jé n e k  c sö k k e n té se  és a  b e fe 
je z e t t  te rv e k  ip a r i  v e z e té sé n e k  m e g g y o rs ítá sa , az  ip a r i  
k a p a c i tá s o k  m in é l e lő b b i ü ze m b e  h e ly ezése , a  te rm é k e k  
m in ő ség é n ek  ja v ítá s a ,  a  n y e rs a n y a g o k  és a  k ü lö n b ö z ő  
e n e rg ia fa j tá k  g az d aság o s  és rac io n á lis  fe lh a sz n á lá sa , 
a  m ű sz a k i é r te lm iség  id eo ló g ia i n ev e lé se , s z a k m a i és 
m ű sz a k i — tu d o m á n y o s  ism e re te in e k  n ö v elése , az  é le n 
já ró  ta p a s z ta la to k ,  a  tu d o m á n y  és te c h n ik a  e re d m én y e i 
széles k ö rű  ism e r te té sé n e k  m e g v a ló s ítá s a .

A  fe n t  e m l í te t t  fe la d a to k  m e g v a ló s ítá s a  é rd e k é b e n  a  
V S Z N T O  és az  M T E S Z  az  a lá b b i te rü le te k e n  v a ló s íta n a k  
m eg  e g y ü t tm ű k ö d é s t  :

— a  te rm e lé s  h a té k o n y s á g á n a k , m ű sz a k i s z ín v o n a lá n a k  
em elése  ;

— a  g y á r tm á n y m in ő s é g  ja v í tá s a ;
— a  te rm e lé s  g ép es ítése  és a u to m a tiz á lá s a ,  a  fiz ik a i 

m u n k a  a lk a lm a z á sá n a k  c sö k k e n té se ;
— sz ak e m b e rk é p z é s  és - to v á b b k é p z é s ;
— az  a n y a g - , en e rg ia - és m u n k a e rő fo r rá so k k a l v a ló  t a 

k a ré k o ssá g  ;
— a  sz o c ia lis ta  te rm e lé s  szervezése  és ir á n y í tá s a ;
— a  k ö rn y e z e tv é d e le m  k érd ése i.

2. M in d k é t fél a  k ö v e tk e z ő  k é rd é se k b e n  fo ly ta t  r e n d 
szeres  ta p a s z ta la t -  és in fo rm á c ió c se ré t:

lására. Dr. Vörös Árpád végül a következő javas 
latot terjesztette a szakosztály ülés résztvevői elé:

1. ,,A magyar öntőipar feladatai az V. ötéves 
tervben” c. előadás és az Öntödei Szakosztály 
vezetőségének beszámolója alapján készüljön 
határozati javaslat, melynek megfogalmazásával 
a küldött-szakosztályülés a szűkebb vezetőséget 
bízza meg.
Határidő: az első vezetőségi ülés, de legkésőbb 
1976. IV. 30.

2. A megválasztott vezetőség dolgozza ki négy évre 
szóló munkatervét, azt első ülésén vitassa meg 
és fogadja el.
A szakosztályülés a javaslatokat egyhangúlag 

határozattá emelte. B. K.

I

— ú j m ó d sz e rek  a  k é t  sz e rv e z e t m u n k á já b a n  és v e z e té 
sé b en  a  m ű s z a k i—tu d o m á n y o s  fe jle sz té s  f e la d a ta in a k  
m e g o ld ása  é rd e k é b e n , a  f e n t fe lso ro lt te rü le te k e n ;

— a  k é t  sz e rv ez e t szerep e  o rsz á g u k  tá r s a d a lm i é le té b en , 
k a p c so la t a  tá rs a d a lm i és á lla m i s z e rv e z e te k k e l;

— e g y ü t tm ű k ö d é s  m á s  sz o c ia lis ta  o rszá g o k  m ű sz a k i — 
tu d o m á n y o s  sz e rv ez e te iv e l, n e m z e tk ö z i m ű s z a k i—t u 
d o m á n y o s  sz e rv ez e te k k e l, fe jlő d ő  és k a p i ta l is ta  o rs z á 
g o k  m ű s z a k i—tu d o m á n y o s  sz e rv ez e te iv e l;

— f ia ta l  sz a k e m b e re k  b e v o n á sa  az  eg y e sü le te k  m u n 
k á já b a ;

— a  m ű sz ak i — tu d o m á n y o s  eg y e sü le te k  s z a k la p ja in a k  
sz e rk esz tő sé g e i k ö z ö t ti  e g y ü ttm ű k ö d é s .
3. A z e g y ü t tm ű k ö d é s  fo rm á i:

— sz a k e m b e re k  k ik ü ld é se  m ű s z a k i—tu d o m á n y o s  k o n g 
re ssz u so k ra , k o n fe re n c iá k ra , ta n á c sk o z á so k ra , sz im 
p ó z iu m o k ra  a  k ö lc sö n ö s  m e g á lla p o d á s  te rh é re ;

— m ű s z a k i—tu d o m á n y o s  sz e rv ez e te k  v ez e tő in ek  d e leg á 
c ió cse ré je  ;

— k is  lé ts z á m ú  és rö v id  id ő ta r ta m ú  d eleg ác ió cse rék  k ü 
lö n ö se n  fo n to s , k o n k ré t  té m á k b a n ;

— eg y é n i e lő ad ó csere  ;
— e lő a d á sso ro z a to k  szervezése  és m eg ren d ezése  a  tu d o 

m á n y  és ip a r  eg y es á g a z a ta ib a n ;
— c ik k cse re  az  á g a z a ti  s z a k la p o k  s z á m á ra ;
— sz a k iro d a lo m , k o n fe re n c ia -a n y a g o k  és m á s  k ia d v á 

n y o k  c se ré je ;
— sz a k p ro g ra m  b iz to s ítá s á n a k  elő seg ítése  e g y e sü le tek  

ta g ja ib ó l á lló  „ tu d o m á n y o s  tu r i s ta ”  c so p o rto k  sz á 
m á ra , a m e ly e k  u ta z á s i  iro d á k o n  k e re sz tü l é rk ezn ek .
4. M in d k é t fél e lő seg íti az  á g a z a ti  eg y e sü le te k  k ö z ö tti  

e g y ü t tm ű k ö d é s t  a  V S Z N T O  és az M T E S Z  k ö z ö t ti  e g y ü t t 
m ű k ö d é s  to v á b b fe jle sz té se  és e lm é ly íté se  é rd e k éb en .

5. A  je len leg i m e g á lla p o d á s  é rd e k é b e n  m in d k é t  fél k i 
d o lg o zza  és k icseré li az e g y ü t tm ű k ö d é s  éves te rv e it ,  
m e ly ek  a  k ö v e tk e z ő k e t ta r ta lm a z z á k :
— a  té m á k  jeg y zék e  és a  té m á k  ta n u lm á n y o z á s á ra  k i 

k ü ld e n d ő  d e leg ác ió k  s z á m a ;
— a  m ű sz a k i- tu d o m á n y o s  re n d e z v é n y e k  fe lso ro lá sa , 

a m e ly e k re  a  k ö lc sö n ö s  m e g á lla p o d á s  te rh é re  s z a k 
e m b e re k e t k ü ld e n e k  k i;

— a  közö sen  s z e rv e z e tt  r e n d e z v é n y e k  te m a t ik á já n a k  
m e g h a tá ro z á s a  ;

— az eg y én i e lő a d á so k  te m a t ik á já n a k  fe lso ro lá sa . 
M in d k é t sz e rv e z e t v ez e tő  sze rv e i a  m u n k a te rv e k e t  jó 

v á h a g y já k .
6. A  V SZ N T O  és a z  M T E S Z  a  sz ak e m b er-  és delegáció - 

c s e ré t a z  1962. é v i p rá g a i  a já n lá s  a la p já n  v a ló s í t ja  m eg. 
A z o n b a n  k ü lö n .k é ré s  e se té n  m in d k é t fé l s e g ítsé g e t n y ú j t  
a b b a n , h o g y  az eg y es re n d e z v é n y e k  m u n k á já b a n  s z a k 
e m b e re k  a  k ik ü ld ő  sz e rv e z e t te rh é re  ré s z t  v eh essen ek .

7. A z e g y ü t tm ű k ö d é s  f e n t  e m lí te t t  fo rm á in a k  jeg y zék e  
n e m  z á r ja  k i m á s  fo rm á k  a lk a lm a z á sá t.

8. E z e n  m e g á lla p o d á s  m in d  a  k é t  sz e rv e z e t e ln ö k ség é 
n e k  jó v á h a g y á s a  u tá n  lép  é rv é n y b e .

Szakosztályi hírek
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Öntödei homokkeverékek regenerálása
D r. B A K Ó  K Á R O L Y  oki. k o h ó m érnök , a  m űsz. tu d . k a n d id á tu sa  

V asipari K u ta tó  In té z e t
B E N Y O V S Z K Y  M Ó R I C  sz ak tan ácsad ó  

K o h ásza ti G yárép ítő  V álla la t

D K :6 2 1 .7 4 2 .5 5

A  szerzők dolgozatukban a regenerálás jelentősé
gére kívánják felhívni a szakemberek figyelmét. Fog
lalkoznak a regenerálás matem atikai alapjaival, a 
különböző regeneráló eljárásokkal, az egyes homok
keverékek regenerálhatóságával, a regenerált homok 
újbóli felhasználhatóságával. Végül ismertetnek né
hány szempontot a regenerálóberendezések gazda
ságosságával kapcsolatban.

Bevezetés

Öntödéink a formázásra és magkészítésre több 
ször használják fel ugyanazt a — vagy csupán 
kismértékben módosított — homokkeveréket. 
A körforgó üzemi homok meghatározott mennyi
ségét a homokrendszerekből kivonják, új adalék 
kal helyettesítik, azaz frissítik. A magkészítéshez 
tiszta alapanyagokból kell kiindulni, mivel a visz- 
szamaradó szennyezők főleg a vegyi kötési folya
m atot erősen befolyásolják. A magokból származó 
használt homok a magjelek, magmaradványok 
eltávolítása u tán a legtöbb öntödében a nyers
formázó keverékbe kerül.

Az új homok beszerzési költsége, a szállítás ára 
fokozatosan emelkedik, a megfelelő minőségű ho
mokot biztosító bányák néhány évtized múlva 
kimerülnek. Hazánkban a homokkeverékek rege
nerálását még nem vezette be egy öntöde sem: 
kezdeti próbálkozásokról azonban tudunk, főleg 
gyantakötésű homokkeverékek termikus regene
rálására vonatkozóan. A jövő feltétlenül a regene
rálásé, mivel a szigorú környezetvédelmi előírások 
nem engedik meg, hogy a környezetre káros vegyi 
anyagok a természetbe jussanak.

Öntödéink évente kb. 400 ezer tonna bánya- 
és mosott, osztályozott kvarchomokot használnak 
fel. Figyelembe kell venni, hogy a hányóra ju tta 
to tt használt, a körforgásból kivont homokra is 
jutnak anyagmozgatási stb. költségek, így a homok 
minél többszöri felhasználása az öntödék költsé
geit előnyösen befolyásolja. Napjainkban a regene
rálás szükségességével szemben túlzottan kerülnek 
előtérbe az olcsó kvarchomokok és az olcsó szállí
tás, annál is inkább, mert a regenerálóberendezések 
beszerzése és létesítése a legtöbb öntöde számára 
megoldhatatlan beruházást jelent.

Egyetlen homokregeneráló mű, egyetlen regene
rált homok sem alkalmas minden öntödében bár
milyen célra. A regenerálóberendezés megválasztá 
sakor a tonnateljesítmény figyelembevétele mellett 
súlyt kell fektetni arra is, hogy megállapítsuk 
a regenerátummal szemben tám asztott minőségi 
követelményeket. Az öntöde a számára fontos, 
céljait kielégítő regenerálóberendezést az alábbi 
tényezők figyelembevételével határozza meg: *

* E lh a n g z o t t  az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  F ia ta lo k a t  S ze r 
v ező  M u n k a b iz o tts á g á n a k  1975. dec . 18-i m ű sz a k i a n k é t 
jé n .

— teljesítmény,
-— öntödei homokveszteség,
— munkaerő-szükséglet és költség,
— energiaszükséglet,
— karbantartási igény,
— a por és szennyvíz eltávolítása,
— vízfelhasználás,
— a sűrített levegő felhasználása, ennek energia- 

szükséglete,
— a regenerált homoknak megfelelő mennyiségű, 

hányóra ju tta to tt homok ára,
— a regenerált homokhoz kisebb mennyiségben 

adandó kötőanyagból és katalizátorból szár
mazó költségmegtakarítás,

— a használt homok elszállításának költségei.

A homokregenerálás matematikai alapjai

A homokregenerálás az öntödei homokforgalom 
szerves része. A vele szemben tám asztott követel
ményeket állandóan ellenőrizni kell, hogy a homok
rendszer stabilitását biztosítsuk. H a a homok
regenerálásban részt vevő összetevőket —- a homo
kot, a kötő- és adalékanyagokat stb. — külön 
vizsgáljuk, a meghatározott összefüggések segítsé
günkre vannak a legkedvezőbb regenerálási felté 
telek kialakításában.

A homokregenerálás matematikai elveinek tá r 
gyalásában induljunk ki az 1. ábrán látható 
homokforgalomból. Kövessük a homokkeverék ú t 
já t a keverőtői a keverőig. A kötőanyag mennyisé
gében beállott változásokat az egyes fázisokban 
az 1. táblázat foglalja össze, ahol

T a homokkeverék összes kötőanyag-tartalma, 
százalékban ;

b a homokkeverékből kiégett kötőanyag az összes 
kötőanyag-tartalom hányadában : 

r a homokregenerálás során a kötőanyag-tarta 
lom csökkenése a visszamaradó kötőanyag-tar
talom hányadában.

Azt a homokrendszert, amelyhez körforgáson
ként ugyanannyi kötőanyagot adagolunk, mint

1. ábra. Kegenerálóberendezést tartalmazó rendszer vázlatos 
felépítése
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1. táblázat

A k ötőan yag-m en n y iség  vá ltozása

F áz is V á lto z á s
A  k ö tő a n y a g  

m e n n y isé g e , %

1 T
2 N in cs T
3 C sökkenés

v a g y  n in c s  v á lto z á s
T ( l - b )

4 N in cs T ( l - b )
5 C sökkenés T ( ( l - b ) ( l - r )
6 N in cs T ( l - 6 ) ( l - r )

1

A  k ö r 
fo rg áso k  

s z á m a
A z összes k ö tő a n y a g  m en n y iség e , T  (% )

1 A
2 A + A ( l —6 )(1 —r ) ( l —e)
3 A + A ( l - 6 ) ( l - r ) ( l - e )  +  

- M ( l — 6)2(1 — r ) 2( l — s)2

n A + A ( l - 7>)(1— r ) ( l —e) +
- M ( l — 6)2(1 — r ) 2( l — s)2+ . . .
. . . +  A(1 —ö)n_1( l —r)n -1 ( l  —s)” _1

H a bevezetjük az x =  (1 — ó)(l — r)(l — «) jelölést, 
s feltételezzük, hogy 0 < x < lé s A > 0 ,  akkor a sort 
az alábbi alakban írhatjuk fel :

S = A +  Ax + Ax2 +  Ax3 -f
Az első n számú tag összege:

A(\ — xr1)

+ Axn- í

Sn = : 1 — x ( 2 )

amennyi kiég, egyensúlyinak vagy stabilnak nevez
zük. Ennek elérésére az alábbi mennyiségű kötő 
anyagot kell a keverőbe adagolni:

A = T0- T 0( l - b ) ( l - r )
vagy

i l  =  r 0[ l - ( l - 6 ) ( l - r ) ] ,

ahol A a körforgásonként a keverőhöz adagolt 
kötőanyag mennyisége, % ;

T0 a homokkeverék kötőanyag-tartalma 
egyensúlyi állapotban, %.

A fenti összefüggés akkor érvényes, ha a frissítés 
csak kötőanyaggal történik, új homokot nem ada 
golunk. A homokforgalom elképzelhetetlen homok
veszteség nélkül, így ennek pótlásáról is gondos
kodnunk kell. A keverőbe visszatérő homok meny- 
nyiségét állandónak vehetjük, ha a veszteségek 
értéke nem változik. A fentiek figyelembevételével 
módosított összefüggés :

Л =  Г 0- Г 0( 1 - Ь ) ( 1 - г ) ( 1 - в )
vagy

Л =  2'0[1 - (1 -Ь ) (1 -г ) ( 1 -в ) ] ,
ahol s a keverőbe adagolt új homok mennyisége 

a homokforgalomban részt vevő összes 
homok hányadában.

Kifejezve a T0 értékét:

T  — ___________ —___________  (11
« 1 —(1 —6)(1 —r ) ( l—s)

A következőkben vizsgáljuk meg részletesen, 
hogyan érhető el a homokrendszer stabilitása. 
A rendszerbe bevitt frissítőadalék összegeződését 
a 2. táblázat foglalja össze.

A táblázat adataiból megállapítható, hogy az 
összes kötőanyag mennyisége mértani sor alak 
jában határozható meg.

2. táblázat

A frissítöadalékok  összegeződése

Mivel X <  1, xn számszerű értéke n növekedésével 
csökken és

lim xn =  0 ,
n~* OO

tehát

lim S n = ~ —- n-+°о 1 — X

Ha visszahelyettesítjük x értékét és figyelembe 
vesszük, hogy lim Sn = T0, akkor megkapjuk az (1)

n-+ 00
összefüggést :

T  = ___________—____________
« i  —(i —6)(I —f )(l —S) '

Ebből következik, hogy egyensúly esetén az ada 
golt kötőanyag és az öntés, regenerálás során kié
gett kötőanyag aránya állandó, és így a homok
keverékben levő kötőanyag százalékos mennyisége 
állandó marad.

Az öntöde számára az (1) összefüggésben talál 
ható alábbi három tényező jelentős:
T0 az optimális homokkeverék összetételéhez ta r 

tozó kötőanyag-tartalom ;
A  az adagolt kötőanyag mennyisége, amelynek 

változtatása a homokkeverék minőségére és az 
öntöde gazdasági m utatóira egyaránt kihat;

1 — (1 — 6)(1—r)(l — s) a kötőanyag-tartalom csök
kenésének mértéke, amely a kiégés mértékétől, 
a regeneráló berendezés teljesítőképességétől és a 
frissítőhomok mennyiségétől függ.

A gyakorlatban előfordulhat, hogy a fenti elmé
leti összefüggések által meghatározott, adagolandó 
kötőanyag mennyiségét túllépik, vagy megválto 
zik a frissítőadalék összetétele: az alkotók módo
sulnak, több kötőanyag ég ki stb. Ezek figyelembe
vételével megállapítható, hogy véges számú kör
forgás esetén akkor érhető el az egyensúlyi állapot, 
ha

T = ----------- — —  ------------- .
1 — (i — b) ( l - r ) ( l - 8)

Természetesen az egyenlőtlenség két oldala közötti 
különbséget minimális értéken kell tartani.

Végül határozzuk meg a homokrendszer egyen
súlyi állapotának eléréséhez szükséges körforgások 
számát (n). A (2) összefüggés átalakításával kap 
juk, hogy

ig h - « ÿ * >
n —---

lg x
Alkalmazva a következő helyettesítéseket : 

8n = T és x = ( l - 6 ) ( l - r ) ( l - s )  , 

a következő összefüggést kapjuk :

~ [ l - ( l - b ) ( l - r ) ( l - elg { l »}
lg (1 — 6)(1 — r)(l — «)
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Homokregeneráló eljárások

A regenerálás kiindulóanyaga használt öntödei 
homok, amelyet mosott, osztályozott, illetve 
bányahomokból készítettek elő. Az eredeti alap 
homok szerkezete a homokregenerálás módját 
jelentősen befolyásolja.

A regenerálási eljárásokban a következő felté
telek érvényesek:

A gömbölyű kvarckristályokból álló homok kis 
fajlagos felületű, kötőanyagigénye csekély, a ho 
mokszemcsék tisztításához szükséges idő rövid.

A gömbölyített sarkú és sarkos kvarckristályok 
ból álló homok fajlagos felülete nagyobb, kötő 
anyagigénye több, a szemcsék tisztításához szük
séges idő hosszabb.

A többkristályos (összetett kvarckristályokból 
álló) homokot nem célszerű regenerálni, mert a 
kristályok érintkezési felületein található repedé
sekből a szennyezőanyagok nem, vagy csak nagyon 
nehezen távolíthatók el. Regenerálásuk során 
a homokszemcsék alkotó kristályaikra eshetnek 
szét, és ez a szemcseszerkezetet (és ezzel a homok 
fajlagos felületét) alapvetően megváltoztathatja.

A megfelelő homokregenerálási eljárás megvá
lasztásához ismerni kell :

— a regenerálandó homok fizikai és vegyi jellem 
zőit (kristályszerkezet, kötőanyagok minősége 
és mennyisége),

— az öntés következtében keletkező szennyezőket,
— a regenerált homok további felhasználási célját,
— azoknak a szennyezőanyagoknak a maximális 

mennyiségét, amelyek a homokkeverékben még 
elviselhetők.

A 3. táblázat a homokkeverékek főbb alkotóit, 
a keletkező főbb szennyezőket és a homokkeveré
kekben megengedhető szennyezők mennyiségének 
határértékeit tartalmazza. A táblázat alapján 
a homokkeverékeket kötőanyagaik jellege szerint 
három csoportra bonthatjuk :

1. Vízben diszpergálható alkotókat tartalmazó 
homokkeverékek :
— bentonitkötésű formázóhomokok.

2. Szerves (éghető) alkotókat tartalmazó homok
keverékek :
— gyantabevonatú homokok,

A különböző hoinokkeverékek jellem ző adatai

H om okkeverék F ő b b  alko tók
A h aszn á lt 

hom okban  ta lá lh a tó  
főbb szennyezések

A hom okkeverékben 
m egengedhető 
szennyezések 

h a tá ré rték e i, %

M egjegyzés

B en to n itk ö tésű
form ahom ok

M eghatározo tt szemcse- 
szerkezetű  k v a rc 
hom ok, a k tív  ben- 
to n it, szénpor, víz

K iég e tt b en to n it, 
k iég e tt szénpor, 
k á trá n y , ham u, 
vas-oxid, 0,06 m m  
a la tt i  po r, fémes 
m arad v án y o k

K iég e tt agyag, iz- 
z ítási veszteség, 
v asd arab o k  0,2

V ízüveges m in ta - és 
m aghom ok

M eghatá rozo tt szem 
cseszerkezetű k v a rc 
hom ok, vízüveg, víz

D e h id ra tá lt víz- 
üveg, N a 2 0 , vas- 
oxid , 0,06 m m  
a la tt i  por, fémes 
m arad v án y o k

10,8
N a 20  -! 1,0 

U ,3

0,06 m m
a la tt i  por 1,2 

V asdarabok  0

N agy  ön tvények  
K özepes ön tvények  
K is ön tvények

T űlyukacsosság  v e 
szélye m ia tt

C em entkö tésű  form a- 
és m aghom ok

M eghatá rozo tt szem 
cseszerkezetű  k v a rc 
hom ok, cem ent, víz

D eh id ra tá lt cem ent, 
CaO, vas-oxid, 
0,06 m m  a la tt i  
por, fém es m a 
rad v án y o k

CaO 3
0,06 m m

a la tt i  por J , 2 
V asdarabok  0

G y a n tab ev o n a tú
hom ok

M eghatározo tt szem 
cseszerkezetű  k v a rc 
hom ok, g y a n ta , kal- 
c ium -sz tea rá t

H am u , kalcium - 
sz te a rá t, vas- 
oxid, 0,06 m m  
a la tt i  por, fémes 
m arad v án y o k

0,06 m m
a la tt i  po r 2 

Fém es m a ra d 
v án y o k  0

F u rá n g y a n tá s , h id e 
gen kö tő  form a- és 
m aghom ok

M eghatá rozo tt szem 
cseszerkezetű  k v a rc 
hom ok, g y a n ta , fosz 
forsav

M atafoszforsav, 
o rtofoszforsav , 
p irofoszforsav, 
0,06 m m  a la tt i  
po r, fém es m a 
rad v án y o k

10,2
N 2 10,1 

10,01

Szürkevas
G öm bgrafitos és ö t 

v ö zö tt szürkevas 
A célöntvény

M eghatározo tt szem 
cseszerkezetű k v a rc 
hom okok, g y a n ta , 
to luo lszu lfonsav

0,06 m m  a la t t i  por, 
fém es m a ra d v á 
nyok

Izz ítási
veszteség 2— 3
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— furángyantával és katalizátorral kötött homo
kok,

— fenolgyantával és katalizátorral kötött 
homokok.

3. Szervetlen (nem éghető) alkotókat tartalmazó 
homokkeverékek :
— vízüvegkötésű homokok,
— cementkötésű homokok.
Éles különbséget kell tenni a csak osztályozó 

és portalanító homokvisszanyerési eljárások és a 
homokszemcsék felületét egészben vagy részben 
tisztító homokregeneráló eljárások között.

A csak osztályozó és portalanító eljárások művele
te it az alábbiak szerint csoportosíthatjuk:

— a használt homok vastalanítása,
— a rögök és az összesült homok aprítása,
— osztályozás, portalanítás (szárítás).

A homokregeneráló eljárások műveletei ezzel szem
ben a következő csoportokra oszthatók:
— a használt homok vastalanítása,
— a rögök és az összesült homok aprítása,
— a homokszemcsék felületének tisztítása nedves, 

égető vagy száraz eljárással,
— osztályozás, portalanítás (szárítás), amely ned 

ves és száraz eljárással történhet.

A homokregenerálás műveleteit a 2. ábrán 
m utatjuk be.

N edveseljárások
A nedves eljárások során a homokot vízzel 

keverve, zagy formájában mechanikus dörzsölésnek 
teszik ki. A vízzel való keverés következtében apor, 
amely a kiégett agyagot és szénport, ham ut és 
0,06 mm alatti kvarcszemcséket tartalm az, az üle- 
pedési sebességkülönbség következtében könnyen 
kiválasztható és az elfolyó vízzel elvezethető, míg 
a gyorsan ülepedő homok a következő művelethez, 
a koptató mosáshoz szállítható.

Ezt a műveletet különböző sűrűségű zagy formá
jában, rendszerint erős örvénylő mozgást keltő 
berendezésekben végzik, miközben a homokszem
csék a mozgást keltő elemek felületéhez és egymás
hoz súrlódva, nemcsak vízben oldható szennyező
iktől, hanem részben a vízben nem oldható, 
csupán diszpergálható szennyezőiktől is megsza
badulnak. A koptatva mosó művelethez rendsze
rin t nedves osztályozó műveletek csatlakoznak; 
célja, hogy a szemcsefelületről levált kötőanyagot 
és az esetleg még előforduló nemkívánatos szem
csefrakciót a homokból eltávolítsák.

A nedves homokregenerálási eljárásoknál a rege
nerálóberendezésbe beadott anyag bentonitkötésű 
használt formázóhomok.

A nedves regenerálóberendezések típusai a követ
kezők :
— Nedves koptató eljárással működő, hidrocik- 

lonnal és fluidizációs szárítóval ellátott beren 
dezések ;

— Nedves koptató eljárással működő, függőleges 
és vízszintes osztályozóval és kaparólánccal 

ellátott berendezések.

A regenerált homok soha nem mentes bizonyos 
maradék kötőanyagoktól, továbbá oldhatatlan

2. ábra. A  homokregenerálás műveletei

szilikátoktól, vas-oxidtól és kátránymaradványok- 
tól. A legjobban működő nedvesen koptató rege
nerálóberendezésekből származó regenerált homok 
kötőanyagtartalma is 0,2% körüli, izzítási vesz
tesége pedig kb. 1,2%.

Jellegzetes nedves regenerálóberendezés techno 
lógiai folyam atát m utatja a 3. ábra.

/

\Ш -3 \

3 . á b ra . N e d v e s  re g e n e rá ló b e re n d e zé s  v á z la ta  

1 —  hom ok +  v íz, 2 —  m ágnes, 3 — víz +  iszap , 4 —  m osó, 5 — a 
m osóból, 6 —  v ák u u m szű rő , 7 — fluidizációs sz á rító  és h ű tő ,

8 — finom szűrő , 9 —  reg en erá lt hom ok
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Az égető eljárások szerint működő homokrege
neráló berendezésekben a homokot 800 — 900 °C 
hőmérsékletre izzítják különféle típusú izzító
kemencékben. Az izzítás következtében az éghető 
kötőanyagfilmek leégnek és füst, hamu, illetve por 
formájában az égetés alatt, illetve az azt követő 
légszérelés és hűtés során, megfelelő porelszívó 
és ülepítőrendszerekkel eltávolíthatók a homokból.

Égetéssel leginkább műgyanta bevonatú és -kö
tésű homokok regenerálhatok. A műgyanta bevo
natú homokok kötőanyaga éghető, így az ilyen 
homok fűtőértéke viszonylag nagy, am it megfelelő 
izzítóberendezéssel a leégetéshez szükséges hőener
gia csökkentésére lehet felhasználni (4. táblázat). 
Ha a beadott anyag csak éghető alkotókat ta rta l 
mazó kötőanyag-rendszerekkel készített használt 
homokkeverék, akkor a regenerált homok tiszta 
sága a friss homokéval azonos, hőtágulása pedig 
a részbeni kvarcátalakulás m iatt jobb. Ezért az 
ilyen homok alkalmas;

— nyersformázáshoz frissítőhomokként,
— szerves kötésű homokkeverékek alaphomokja

ként (100%-ban regenerált homok),
— szervetlen kötésű homokok alaphomokjaként 

(100%-ban regenerált homok) való felhaszná
lásra.

Fentiek kizárólag akkor érvényesek, ha a kötő 
anyag-rendszer minden alkotója (pl. a gyanta és a 
katalizátor is) éghető. Ha a kötőanyag-rendszer 
nem éghető alkotókat is tartalm az, akkor felhasz
nálását mind a szerves, mind a szervetlen kötésű 
homokkeverékek készítésekor jelentősen korlá 
tozni kell.

Az égető regenerálóberendezések típusai a követ
kezők.

Az aknás izzítókemencével ellátott regeneráló beren
dezés főleg héjhomok regenerálására szolgál. Az ak 
nás kemencében az indulóbetétet kb. 800 °C-ra 
felhevítik; mivel a kötőanyag műgyantája a továb 
bi hőigényt kielégíti, a tüzelést 30 — 50 perc eltel
tével meg lehet szüntetni. A kemence ellenáramú, 
az elégető levegő beszívására öntöttvas rostéllyal 
van ellátva. Az égőtér közvetlenül a rostély fölött 
helyezkedik el, így a regenerált homok azon keresz
tül hull alá.

A fluidizációs izzítókemencével ellátott regeneráló- 
berendezésben a homok regenerálása — az előbbi
ekben ism ertetett eljárással szemben — folyama
tos üzemű is lehet. A berendezés minden m űgyanta 
kötésű homokkeverék regenerálására alkalmas. 
Mechanikus felépítése igen egyszerű, forgórészeket 
nem tartalmaz. Elektromos, gáz- és olajfűtésre 
egyaránt kialakítható.

A gyantaégetés hatásfoka a hőmérséklet növelé
sével növekszik ; meghatározott hőmérsékleti érté 
ken az égetés időtartam ának meghosszabbításával 
a maximális értékhez közeledik.

A folyamatos üzemű fluidizációs égetés esetén 
figyelembe kell venni, hogy a szemcsék gyakorla 
tilag tökéletes keveredése következtében a kiada 
golórendszerbe gyantatartalm ú homok kerülhet. 
Ez az egycellás fluidizációs reaktornál azt jelenti,

Égető eljárások

M űgyantakötésű  hom ok keverék ek  fűtőértéke  
és izzítási vesztesége

4. táblázat

A hom ok

izz ítási vesztesége,

M egnevezés fű tő é rték e ,
7o

k J/k g
regene 

rá lás
regenerálás

u tá n
e lő tt

H é jfo rm a  és m a g tö r e d é k ...............
H idegen  k ö tő  fu rá n g y a n ta  és para-

690 3 0 ,2 —0,4

to luo lszu lfonsav  k a ta liz á to r  . .  . 
H idegen  kö tő  fe n o lg y an ta  és para-

210— 290 1,9 0 ,3 —0,6

to luo lszu lfonsav  k a ta liz á to r  . . . 290— 380 1,9 0 ,3—0,6

hogy a homokkeverék átlagos tartózkodási idejét 
meg kell növelni. A vizsgálatok során, meghatáro 
zott hőmérsékletek mellett a tartózkodási idő 
hossza változott.

Megállapítható, hogy 700 °C hőmérsékleten a 
min. 96%-os regenerálási hatásfok eléréséhez a 
hot-box és a hidegen kötő furángyantás keveréknél 
6 — 7 perc, míg a héjhomokoknál mintegy 20 perc 
átlagos tartózkodási idő szükséges.

A fluidizált állapotot biztosító gáz (levegő) 
oxigéntartalmának változtatása a regenerálás ha 
tásfokát nagymértékben befolyásolja. Oxigénmen
tes gázzal leégetés nem valósítható meg.

Fluidizációs izzítókemencével felszerelt regene
rálóberendezést m utat a 4. ábra.

Száraz eljárások
A száraz eljárások légáramban vagy mechanikus 

ütköztetéssel bontják meg a homokszemcsék felü
letén erősen tapadó, zömében szervetlen"alkotókból 
álló kötőanyaghártyákat. A légáramban végzett 
ütköztetés egyen- vagy ellenáramú lehet. A mecha
nikus eljárásoknál az őrlő-, koptató- vagy ütköz 
tető kivitelű gépek a leggyakoribbak. A kötőanyag
film megbontása és — többnyire csak részbeni — 
eltávolítása után a homok valamilyen szitán 
és/vagy légszérelő berendezésen halad át, ahol a 
kötőanyag-maradványokat és a nem kívánt szem-

4. ábra. Fluidizációs izzítókemencével jelszereit regeneráló
berendezés vázlata

1 —  sz itá lt  és fém tő l m en tes h aszn á lt hom ok , 2 —  égő, 3 — iszap ,
4 —  ú j nedves hom ok , 5 — v en tillá to r, 6 —  égető  (A  előkészítés,

В  égetés, G e lőhú tés), 7 — h ű tő , 8 —  reg en erá lt hom ok
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csetartományokat leválasztják. A koptatóberen 
dezések koptatási hatásfokát úgy lehet növelni, 
hogy a homokot hosszabb időn á t ta rtják  a kop
tatótérben, illetve több koptatóegységet kapcsol
nak sorba. Mivel a koptatás jelentős mechanikai 
igénybevételnek teszi ki a szemcséket, a koptatási 
időt csak ésszerű határokon belül érdemes növelni, 
mert különben a porhányad is jelentősen megnő.

A száraz regenerálóberendezések típusai a követ
kezők :

1. Pneumatikus koptatás. A nagynyomású pneu 
matikus cellákba ju tta to tt homok kúp alakú testre 
ütődik, amelyen a kötőanyagréteg lepattogzik. 
A cellákból távozó levegő által elragadott kötő 
anyag- és kvarcrészecskék szűrőberendezésben 
választhatók le. Az eljárás hátránya, hogy a mecha
nikus kopás igen nagymértékű, és hogy igen 
drága (5. ábra).

2. A mechanikusan koptató berendezések közül 
a görgős malomban a homok aprózódik, a szennye
zések mennyisége fokozatosan emelkedik.

A kalapácsos malom — szitálás — porleválasztás 
eljárás a görgős malom hátrányait kiküszöböli.

Általánosan elterjedt mechanikus regeneráló
berendezést m utat a 6. ábra.

A száraz koptató eljárások sohasem biztosítanak 
teljesen tiszta szemcsefelületet, ezért megítélésük
höz a kiindulóhomokban levő kötőanyagok, a kié 
gés mértéke, a regenerálással csökkenthető szeny- 
nyezők és azok mennyisége, végül pedig a regene
rált homok maradék szennyezettségének ismerete 
szükséges annak eldöntésére, hogy a regenerált 
homokot milyen homokkeverékben és milyen 
mennyiségben szabad felhasználni a selejtveszély 
kockázata nélkül.

A száraz koptató eljárással regenerált homokok 
folyamatos laboratóriumi vizsgálata alapján kell 
eldönteni, hogy ezek újrafelhasználásakor hány 
százalékot lehet a friss homokhoz adagolni a szeny- 
nyezők megfelelő szinten való tartása  érdekében. 
A gyakorlatban ez az 50%-ot nem szokta meg
haladni.

Az egyes eljárások előnyeinek kihasználására 
kombinált homokregenerálási eljárásokat dolgoztak 
ki, a regenerálandó kiinduló anyagok és a felhasz
nálni kívánt regenerált termék céljának ismereté 
ben a felsorolt eljárásokat megfelelően párosítot
ták. Ezek két fő típusra bonthatók:
— a nedves és az égető eljárás kombinációja,
— az égető eljárás és a száraz eljárás kombinációja.

A nedves és az égető eljárás kombinációjával
bentonitkötésű és éghető alkotókkal kötött homo
kokból nagy tisztaságú regenerált homokot lehet 
nyerni, amely felhasználható frissítőhomokként 
formahomokhoz és mindenfajta maghomokkeve- 
rékhez alaphomokként.

Az égető és szárazon koptató eljárás kombináció
jával az éghető alkotókat tartalm azó homokból 
a frisshomokkal egyenértékű homokot lehet nyerni. 
Az agyagot és szervetlen kötőanyagokat ta rta l 
mazó homokból nyert regenerált homok azonban 
csak korlátozott mértékben használható fel.

A 7. ábra összefoglalja a különböző regeneráló 
eljárásokat és feltünteti, hogy melyik eljárással 
milyen homok regenerálható.

Homok

5. ábra. Pneum atikus regenerálóberendezés vázlata.
1 —  elő tö rő , 2 — m ágneses levá lasz tó sza lag , 3 — k an a las  em elő, 
4 — rázó sz ita , 5 —  m ásod ik  tö rő , 6 — ta r tá ly ,  7 — h o m o k ap rító , 

8 —  osz tályozó , 9 — sz ita

6. ábra. M echanikus regenerálóberendezés vázlata 
1 — h aszn á lt hom ok , 2 — m ágneses szalag , 3 —  le v á la sz to tt fém ,

4 —  cen trifugális tö rő , 5 — k ö rb e já ra tá s , 6 — fin o m szita ,
7 —  regenerá lt ho m o k , A  — hom ok és rögök , В  — hom ok  ap r ítá s  

u tá n , G —  hom ok sz itá lá s u tá n

A regenerált homokok további felhasználható 
ságáról tájékoztat a 8. ábra. Bem utatja, hogy a 
különböző homokkeverékek regenerálásával milyen 
újonnan keverendő homokkeverékek alaphomokja 
vagy homokhányada nyerhető.

A homokregeneráló berendezések 
gazdasági számítása

A regenerálóberendezések gazdaságosságának 
számításához a 10. ábrából indulunk ki. Az öntöde 
körforgásban levő homokrendszerében

ÖF — SzH + Z t/év,

ahol ÖF a homokrendszerbe bevitt összes friss 
homok,

SzH a hányóra, illetve a regenerálóberende
zésbe kerülő használt homok,

Z a hányóra jutó zagy.

Törekedni kell arra, hogy a regenerált homok 
a rendszerbe bevitt friss homok nagy hányadát 
helyettesítse. A regenerált homokmennyiséget (li) 
a szilárd hulladék (SzH) és a regenerálási hulladék 
(EH) különbsége adja:

E = SzH — EH t/év .
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7. ábra. A homokregenerálási eljárások összefoglalása

A regenerálóberendezés teljesítményének hatás 
foka:

A regenerálóberendezéssel felszerelt öntödében 
a frissítőhomok mennyiségét az alábbiak szerint 
határozhatjuk meg:

ÖF—Z + R H + R  t/év,

ahol Z + RH a zagy és regenerálási hulladék alak 
jában a rendszerből kikerült homokot pótló 
homokmennyiség,
E a friss homokként felhasználható regene
rált homokmennyiség.

A homokköltségek az alábbiakból származnak:
A frissítőhomok ára a bánya, ill. az osztályozó 

telephelyen: A F t/t.

Szállítási költség a bányától, ill. osztályozótói 
az öntödébe: В F t/t.

Hányóra szállítás költsége: C F t/t.
Homokköltség összesen: K H = A + B  + C F t/t.
Meg kell jegyezni, hogy а В és a C költségek 

az öntöde földrajzi fekvésének függvényében 
nagyon változóak lehetnek. így  Angliában a friss 
homok árának, yl-nak százalékában kifejezve

В értéke 2 — 12% között,
C értéke 16 — 40% között változik.

A regenerálási költségek az alábbiakból származ
nak.

A beruházási értéktől függő állandó költségek 
(leírás, kam at): D Ft/év.

Üzelemtetési költségek: E  Ft/év. Ide tartoznak 
az energiaköltségek (villamos energia, víz, tüzelő-
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Használt homok 
megnevezése

Héjhomok 
hurán <-toluolszulfon- 
sav-kötésű homok
fenoHtoluolszutfon- 
sav-kötésű homok

Agyag (bentanít) - 
kö tésű homok

Regenerálási A homokkeverék megnevezése, amelyben a regenerált homok 
eljárás felhasználható (— lOO/í-ban,------- korlátozott mértékben)

Égető eljárás

_ Nedves eljárás

Ирг-

Héjhomok

FuránHoluotsiulfon ■ 
sav-kötésű homok 
Fendttáuolszulfon 
sav-kötésű homok

Agyag (bentonit)-ko 
tesű forma, olajos 
maghomok

m m \

8. ábra. A  regenerált homok felhasználhatósága

anyag); az egyéb anyagköltségek (segédanyagok, 
tartalék alkatrész); a bérköltségek (a regeneráló
berendezés üzemeltetéséhez és a javítószemélyzet) ; 
az üzemi általános költségek.

OF=osszes frisshomok

ÏÏ99F91

9. ábra. Folyamatábra о homokregenerálás gazdaságossá
gának számításához

5. táblázat

A regenerá lóberem lezések  beruházási irányértékei 
és üzem i k ö ltségei

E ljá rá s
B eruházási
irán y é rték

Ü zem i
kö ltségek

K o m b in á lt e l j á r á s o k ................................... 5 A —  7 A 17E— 19E
N edves e ljá ráso k  ......................................... 3 A — 5A 8E— 12E
S záraz e ljá rások

É gető  e ljá rások  ....................................... 5 A — 3A 0,5E— 0,7E
L ég áram b an  k o p ta tó  e ljá rások  ........... A E
M echanikusan  k o p ta tó  e l j á r á s o k ......... 0,8 A 0,3E—0,bE

A fentiek alapján a regenerált homok ára:

Á n = - + ! L  F t / t _

A fenti képletben az alkalmazott regeneráló
berendezés beruházási költségének függvényében 
a D értéke ingadozik a legjobban. Az egyes eljá 
rásoknak megfelelő regenerálóberendezésekre csak 
viszonylag tág  határok között lehet beruházási 
irányértékeket adni. Az 5. táblázat a beruházási 
irányértékeket úgy foglalja össze, hogy a légáram 
ban koptató berendezések beruházási értékét A-val 
jelölve, ezekhez viszonyítja a többi eljárás elvén 
működő berendezést.

Az üzemeltetési költségek közül az energiakölt
ségekben található a legnagyobb eltérés. A leg
nagyobb energiaigény mindig a nedves vagy nedves
sel kombinált eljárásoknál jelentkezik, elsősorban 
azért, mert ezeknél még szárítási energiaköltséggel 
is számolni kell. Jelentős energiát igényelnek a lég
áramban ütköző cellasor segítségével működő 
berendezések.

Az üzemi költségek — a beruházási irányértékek 
elvének figyelembevételével, irányértékként — 
az 5. táblázatban úgy szerepelnek, hogy E a lég
áramban koptató berendezések évi üzemi költsé-
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gét jelenti. A többi eljárás elvén működő beren
dezések üzemi költsége ehhez van viszonyítva.

A kifejtettek alapján a homokregeneráló beren 
dezés akkor gazdaságos, ha

Á r < .K u  ■
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Műszaki és gazdasági hírek

Űj e ljárás alum ínium olvadék  gáztalan ítására

A  B ritish  A lu m in iu m  C o m p an y  L td .  (a  T u b e  I n v e s t 
m e n ts  L td .  le á n y v á lla la ta )  ú j e l já r á s t  f e j le s z te t t  k i fo ly é 
k o n y  a lu m ín iu m  g á z ta la n í tá s á ra  és t is z t í tá s á ra .  A Fild- 
aljárás (F u m e le ss - in -iin e  degassing ) a  k ló r  h e ly e t t  az  á r 
ta lm a tla n  n itro g é n n e l do lgozik , és az  á ra m ló  a lu m ín iu 
m o t s ó ta k a ró  a l a t t  g á z ta la n í t ja  és t i s z t í t ja .  A b e re n d e 
z é s t az  o lv a sz tó , ille tv e  h ő n ta r tó  k em en c e  és az  ö n tő 
á l lo m á s  közé kell b e ik ta tn i .  M ivel fo ly a m a to s  e l já rá s ró l 
v a n  szó, m e g ta k a r í th a tó  az  az  idő , a m e ly  a  h ő n ta r tó  k e 
m en céb en  v é g z e tt  keze léshez  szükséges. (Giesserei — Prax. 
1975. 22. sz.)

Öntödei fo lyam atirányítás szám ítógéppel

A  k is s o ro z a tú  ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  Dudley Foundry  
Co. (B r ie r le y  H ill, W e s t M id lands) a  fo ly a m a tirá n y í 
t á s r a  eg y  D a ta p o in t  2200 V E N T E K  re a l tim e  m ű k ö d é sű  
m in i-k o m p u te r t  á l l í to t t  ü ze m b e . A  sz á m ító g é p  16 К  
m e m ó riá s  v ezérlő eg y ség b ő l, k é t  lem ezm em ó ria -eg y ség - 
ből, eg y  165 so r /p e rc  te l je s í tm é n y ű  s o rn y o m ta tó b ó l és 
k é t  24 so ro s  d isp la y -b ő l á ll. A z u tó b b i le h e tő v é  te sz i a  
m in ta s z á m ra  a la p o z o tt  a d a to k  fo ly a m a to s  e llen ő rzésé t, 
és b iz o n y o s  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  a d a tb e v ite lre  is h a s z 
n á lh a tó .  A sz á m ító g é p e t a  f o ly a m a tir á n y ítá s  m e lle tt  
b é rsz á m fe jté s re  és a  p i l la n a tn y i  n y e r s a n y a g á ra k  fig y e 
le m b ev é te lév e l á rk a lk u lá c ió ra  is  h a s z n á ljá k . A p ro g ra 
m ok  f u t ta tá s á t ,  az  a d a tb e v i te l t  és az  e re d m é n y sz o lg á l 
t a t á s t  eg y  n ő i do lgozó  végzi. (Foundry Trade J .  1975. 
3067. sz.)

Lengyelország öntödét épít Szíriában

A Centrozap le n g y e l k ü lk e re sk e d e lm i szerv  D a m a s z 
kusz b a n  e g y ü t tm ű k ö d é s i sz e rző d é s t k ö tö t t  Szíriái p a r t 
n e re k k e l eg y  6000 t /é v  k a p a c i tá s ú  v a s ö n tö d e  ép íté sé re . 
Az ö n tö d e  eg y  a le p p ó i t r a k to rg y á r  részére  fog  a l k a t 
r é sz e k e t ö n te n i.  (Oiessereitechn. 1975. 10. sz.)

F IA T —N BIÍ közös vállalkozásban öntöde épül 
A lgériában

A z o lasz  F IA T  cég  az  N D K -v a l k ö zö s v á lla lk o z á sb a n  
vas- és a c é lö n tő d é t é p í t  A lg é riá b an . A 110 m illió  d o llá ro s

v e rse n y k iírá s  e ln y e ré sé t T o rin ó b a n  je le n te t té k  be. A z ö n 
tö d é t  T ia re t  m e lle tt  fo g já k  fe lé p íte n i. (Világgazdaság 
1976. 24. sz.)

G épesített iiiilőberendezés

A fo rm á k  le ö n té s é t  m ég tö b b n y ire  kézzel, n a g y  fiz ik a i 
e rő k ife jté sse l végz ik . C sak  n é h á n y  te lje se n  a u to m a t iz á l t  
fo rm á zó so r te sz i le h e tő v é  a u to m a t ik u s  ö n tő b e re n d e z é s  
b e á llí tá s á t.  A  S T O T Z —Giess — M aster seg ítség év e l k ü 
lö n b ö z ő  n a g y s á g ú  fo rm á k a t  le h e t le ö n te n i, és az  ö n tő té r  
e lren d ezése  is v á lto z ó  le h e t. A z ö n té s  összes m u n k a fo ly a 
m a ta  (az ü s t  s z á ll í tá s a  a  k em e n c é tő l az ö n té s  h e ly é re  és 
v issza , em elés, sü lly esz té s , b u k ta tá s )  g é p e s íte tt .  A z ü s tö t  
sú ly p o n t já n á l  m egfogó  k en g y e l egy  ta r tó k e r e tb e  v a n  b e 
a k a s z tv a .  Az ü s t  b u k ta tá s á t  és a  k e re t  em e lé sé t a  v ez e 
té k b e n  k ü lö n  e le k tro m o to r  végzi. A z ü s t c se ré je  b a lese t-  
b iz to sa n  és g y o rsa n  e lv ég ezh e tő . A z egész b eren d ezés  
eg y  fu tó m a c s k á n  fü g g  és 3 60°-ban  m in d k é t  ir á n y b a n  
fo rg a th a tó .  H a  o ld a lir á n y b a n  n e m  k ell h o zz áá lln i a  fo r 
m á k h o z , a k k o r  a  m a c sk a  k ö z v e tle n ü l a  fü g g ő p á ly á n  h a 
la d ;  e llen k ező  e s e tb e n  a  fü g g ő p á ly á n  egy  m ásik , négy- 
k e re k e s  fu tó m ű  v a n , és e n n e k  k e r e s z t ta r tó já n  m ozog  az 
ö n tő b e re n d e z é s  m a c sk á ja . A b e re n d ezé s  k eze lésé t egy  
e m b e r  végzi. ( V D I —Z.  1975. 23. sz.)

D igitá lis optikai p irom éter

A f ra n k fu r t i  G U L T O N  G m b H  ré sz su g á rz á s t m é rő  d i 
g itá lis  p íro m é ié r t  h o z o t t  fo rg a lo m b a , m e ly  800 és 
1600° C k ö z ö t ti  h ő m é rsé k le te k  g y o rs  és p o n to s  m érésé re  
a lk a lm a s . A m in te g y  1,6 k g  sú ly ú , te le p p e l m ű k ö d ő  p iro 
m é te r  o ld a lh e ly es  irá n y z é k k a l, m a x im á lisé rtó k -tá ro ló v a l 
v a n  e l lá tv a , és reg isz trá ló  b e re n d ezé sh ez  is c s a tla k o z 
t a th a tó .  (Giesserei 1976. 1. sz.)

L engyelország öntödét épít K ubában

A Centrozap k ü lk e re sk e d e lm i sze rv  3,6 m illió  d o llá ro s  
sz e rző d é s t k ö tö t t  H a v a n n á b a n  a  D esa ro llo  céggel egy  
K u b á b a n  fe lé p íte n d ő  ö n tö d é re , m e ly  év i 2800 t  sz ü rk e v a s  
és te m p e rö n tv é n y t ,  v a la m in t  50 t  f é m ö n tv ó n y t fog g y á r 
ta n i .  (Technik in  Polen  1976. 1. sz.)
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Hipereiitektoidos öntött acélhengeranyagok 
kopásállóságának növelése

D r. C S O N T O S  I S T V Á  N ,—C Z A K Ó  L A J O S  oki. kohóm érnökök  
L en in  K o h ásza ti M űvek

D K : 6 6 9 .14 .018 .258 .5 :621 .78

A  szerzők az ötvözött, hipereutcktoidos acélhengerek 
kopásállóságának növelésére különleges hőkezelési 
technológiát dolgoztak ki. A z  ingáztató hőkezeléssel 
az előnagyolt henger felületi keménysége jelentősen 
növelhető.

Bevezetés
A homokformába öntött, krómmal és molib- 

dénnel ötvözött hipereuktoidos acélhengerek a ha 
gyományos hengersorokon jól beváltak. Folytató 
lagos sorokon azonban a hengerek tartóssága 
csökken. Ez főképpen a következő okokra vezet
hető vissza :
1. a hengerlési sebesség és az egymást követő hen 

gerlések száma megnőtt,
2. megváltoztak a hűtési viszonyok,
3. a megváltozott hengerlési körülményekhez viszo

nyítva a hengeranyag kopásállósága nem kielé
gítő mértékben növekedett.
A hagyományos technológiák szerint, a homok

formába öntött hengerek szokásos hőkezelése a 
normalizálás és megeresztés, amely megelőzi a for
gácsolással történő előnagyolást és a készremunká- 
lást. A munkafelületeken mérhető keménység 
a vegyi összetételtől és a hűlési viszonyoktól füg 
gően HB =  280 —340, ha a szokásos hőkezelés idő- 
és hőmérséklet-koordinátáit állandónak tekintjük.

Az öntött állapotú henger szövetében főleg 
perlitet és 8 —13% W idmannstátten-jellegű, „sza
kállas” komplex karbidokat találunk (1. ábra). 
A karbidok főképpen a kristályhatáron helyez
kednek el. A kristály belseje felé irányuló tűk 
rontják az acél szívóssági tulajdonságait, különösen 
a hirtelen bekövetkező igénybevételkor törhet 
a henger.

A kristályhatáron elhelyezkedő durva karbidok 
közelében hajszálrepedések is kialakulnak a fel- 
használás során. Ezek durvulnak, később kiper- 
gések jönnek létre, amelyek végezetül a korai el
használódáshoz vezetnek. A repedések a hengerelt 
áru felületén nyomot hagynak, rontják annak 
felületi minőségét. A középpont felé haladva az

1. ábra. Az öntött állapotú henger szövete. Nital, 500

austenit és a karbidok mérete — a hűlési viszo
nyoknak megfelelően — nő.

A durva komplex karbidok keletkezésének meg
akadályozására öntés közben beoltást lehet végez
ni. Nagyméretű hengereknél azonban ezt a lehető
séget kedvezőtlenül befolyásolja a hosszú derme- 
dési idő és a kb. 1,2%-os karbontartalomnak meg
felelő likvidusz- és szolidusz-hőmérséklet közötti 
viszonylag nagy különbség. A beoltóadalék hatása 
a dermedés kezdetén szerepet játszhat, azonban 
kb. 30 — 40 perc elteltével ennek jelentősége 
csökken.

A nagy sorozatban gyárto tt, kisebb vagy na 
gyobb vastagságban bélelt kokillában történő gyár
tás esetén a gyártási többletköltségek megtérül
nek és a gyorsított hűtés kedvező hatású, különö
sen kis vagy közepes méretű öntvényeknél.

Kísérletünk célja az volt, hogy megvizsgáljuk, 
vajon a homokformába öntött, hagyományos eljá 
rással gyárto tt hengerek tartóssága a szokásos 
normalizálástól és megeresztéstől eltérő hőkeze
léssel növelhető-e. Ismert, hogy kb. 980 °C-on 
a normalizálás hatására a kialakult karbidok 
csak legfeljebb kismértékben változnak meg, erede
ti formájukat megőrzik. Ebből eredően a kristály 
határ környezete és a kristály belseje között nagy 
a keménységkülönbség. Ez is kedvezőtlenül befo
lyásolja felhasználáskor a kopási tulajdonságo
kat. A probléma részletesebb vizsgálata tehát 
mindenképpen indokoltnak látszott.

A másik szempont az, hogy a hengert a szokásos 
normalizálást és megeresztést követően nagyolják 
elő és üregezik, amelynek során tulajdonképpen 
a kopásnak legjobban ellenálló, viszonylag fino
mabb szövetű hengeranyagot távolítják el.

A kopásállóság fokozására irányuló kísérletek

A kísérleteket a következő meggondolásokkal 
indítottuk :

a) az acéladag vegyi összetételét úgy válasz
to ttuk , hogy — lehetőleg a megmunkálási nehéz
ségek fokozása nélkül — kopásálló fémes vegyüle- 
tekkel növeljük a m átrix keménységét;

b)  különböző hőkezeléssel a szokásostól morfoló
giailag eltérő, viszonylag homogén karbideloszlást 
kívántunk elérni;

c) lágyított állapotban végzett előüregezés után 
hőkezeltük (keményítettük) a hengert, az utána 
következő készremunkálás során a felkeményített 
anyagból keveset távolítanak el, így is növelhető 
a tartósság.

A vegyi összetétel a következő volt:

0 = 1 ,5 5 -1 ,7 0 %
Cr =  0 ,60-0 ,90%

Mo =  0 ,40-0 ,50%
Si =  0 ,40-0 ,60%

Mn =  0,40-0,60%
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Az adag igen kis mennyiségben volfrámot, vaná- 
diumot és nióbiumot is tartalm azott. Az adag 
gyártáshoz nitrogéntartalmú ferrokrómot hasz
náltunk, az utódezoxidálást ferrotitánnal végeztük.

A nagy karbontartalm ú hengeröntvényről a fel
öntés nyers állapotban fűrészeléssel csak körül
ményesen távolítható el, oxigénvágáskor viszont 
fennáll a repedések keletkezésének veszélye. Ezért 
első lépésként rendszerint feszültségcsökkentő lá 
gyító hőkezelésre van szükség. Ilyen állapotban 
az előnagyolás is elvégezhető, figyelembe véve 
az utólagos hőkezelés után végzett megmunkálás
hoz szükséges ráhagyást.

A lágyítási technológiát a 145 Cr 6 minőségű 
acél folyamatos lehűlésére érvényes átalakulási 
diagramjai [1] alapján alakítottuk ki. A kb. 250 HB 
keménységhez tartozó lehűlési görbék 700 °C-os 
vezérpontjai 105 s inkubációs időt adnak. Az ebből 
szám ított lehűlési sebesség 5 — 6 °C/h, ill. 9 —10 
°C/h. A lágyítási periódus elhúzódása m iatt üzemi 
szinten ez gyakorlatilag nehezen valósítható meg. 
Az 50 °C/h lehűlési sebesség kb. 290 HB kemény
séget eredményez, amely megmunkálási szempont
ból még kedvező.

A W idmannstatten-jellegű karbidok széttörde- 
lését elősegítő hőkezelési technológia kialakításá 
hoz laboratóriumi méretű kísérletsorozatot foly
ta ttunk  le. A próbatesteket a kísérleti célra gyár
to tt hengerből származó tárcsából munkáltuk ki.

A hőmérséklet-tágulás diagram alapján megálla
p ítottuk a vizsgált acél átalakulási hőmérsékleteit. 
Ezek a következők:

Acie =  779 °C, Aclb =  763 °C, Ar3 =  758 °C,
Arx= 726 °C.

A próbatesteket a 2. ábra hőmérséklet — idő dia 
gramja szerint hőkezeltük. A két lépcsőben végzett 
felhevítés és 950 °C-os oldó izzítás után a vizsgá
lati anyagot kemencében hűtöttük 700 °C-ra. 
5 órás bőntartás során a perl it szferoidizálódása 
végbement, ami jelentős keménységcsökkenést 
eredményezett (275 HB). A proeutektoidos cemen- 
tit szakállas jellege megmaradt, a 950 °C-on vég
zett austenitesítés a kristályokat durvította.

Ezután a próbatesteket 860 °C-on normalizál- 
tuk. A normalizálást 21 lépcsős ingadoztató 
(lebegtető) hőkezelés fejezte be. A lebegtetés hő 
mérsékletközét a dilatométeres vizsgálat útján 
kapott átalakulási hőmérsékletek szabták meg :

Tm ax — Acie+ 10 °C =  790 °C 
Tmin= A ri — 10 °C =  710 °C

Az ingadoztató hőkezelés hatását keménység
méréssel nyomon követtük, a lágyított és a végső 
hőkezelt állapotot szakító- és ütővizsgálattal ellen
őriztük.

A különböző állapotú próbák keménységét 
az 1. táblázat m utatja. A 2. ábra alsó felében feltün 
te ttük  a keménység változását is a vizsgált álla 
potnak megfelelően. A keménységi görbe a 19. in- 
gadoztatás után éri el maximumát, utána a ke 
ménység rohamosan csökken.

Egy előüregezett henger esetén kb. 450 HB lenne 
kívánatos, ilyenkor a készre munkálás megfelelő 
forgácsolószerszámokkal még befejezhető. A pró 

bákon a 12. ingadoztatás u tán értük el ezt a ke 
ménységet. A további hőkezelés a keménységet 
lényegesen már nem növeli.

1. táblázat
A próbák B rin ell-kem énysége ön tött hőkezelt állapotban

Pró- H B  2 ,5 /187,5/30
ba

jele Ö n tö tt L á g y íto tt N orm alizá lt K e m é n y íte tt

1 375, 370 275, 279 280, 280, 280 404, 404, 404
2 368, 368 282, 283 285, 285, 285 426, 415, 415
3 365, 368 275, 272 278, 280, 278 383, 383, 392

2. ábra. A  kísérleti hengerből vett próbák hőkezelésének 
diagramja és a keménység változása

3. ábra. A  próba szövete a lágyítás után (H B  = 275). 
N ital, 300

d. ábra. A  próba szövete egyszeres ingadoztató hőkezelés 
után ( H B  = 285). N ita l, 300
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2. táblázat
A kísér leti hengerből k im u nk ált próbatestek szilárdsági 

jellem zői

P
ró

b
a

 j
e

le

Á l l a p o t * e H
N /m n i*

R m
N /m m 2

z
%

СЛ

КС и  
45/15
J /с m2

1 L á g y í t o t t  . . 
S p e c .

453 515 — — —

h ő k e z e l t  . . 778 9 4 4 — 0,8 7,0

2 L á g y í t o t t  . .  
S p e c .

400 410 — — —

h ő k e z e l t  . . 683 902 — — 7,0

3 L á g y í t o t t  . .  
S p e c .

438 489 — 1,3 —

h ő k e z e l t  . . 690 783
~

1.1 7 ,0

ciálisan hőkezelt hengeranyag szövetét a 7. ábra 
szemlélteti: a karbidok összetöredeztek, koagu- 
lálódtak, megjelenési formájuk megváltozott.

Az 1. és a 7. ábra összehasonlításából látható, 
hogy az ingáztatás hatására a szövetben igen lénye
ges változás történt, ami a keménység jelentős 
növekedéséhez vezetett.

A próbatestek szilárdsági jellemzőit lágyított 
és ingáztatással hőkezelt állapotban vizsgáltuk. 
Az eredményeket a 2. táblázat tartalmazza. Lágyí
to tt állapotban nem tudtuk az ütőpróbákat ki
munkálni, mert azok eltörtek. A próbák szakító 
szilárdsága közel kétszeresére nőtt. A keménység 
és a szilárdság növekedése nyilvánvalóan javí
to tta  a kopásállóságot, azonban ezt csak üzemi 
kísérlettel lehet eldönteni. Hasonlóan javítja  a 
helyzetet a karbidok egyenletesebb eloszlása, amely 
csökkenti a kipergések, repedések kialakulásának 
lehetőségét, más szóval a korai elhasználódást.

A kísérleti hőkezelés eredményeinek alapján, 
figyelembe véve a hengerek méreteit ( 0  480 X 800 
és 0  550x800 mm), kidolgoztuk a hőkezelési 
technológiát. Az időt a méreteknek megfelelően 
módosítottuk. Az ingáztatások során az elő
nagyolt állapotú tartóhenger üregeiben mértük 
a hőmérsékletet. 14 ingáztatás után a lehűtést 
200 °C-ig kemencében, utána levegőn végeztük. 
Az előnagyolt üregek készre munkálása kb. 400 Н Б 
átlagos keménység mellett sem okozott különös 
gondot. (A hengercsapok szívóssága érdekében nem 
törekedtünk a keménység tú lzott növelésére).

A hengerek készre munkálása után a bordákon 
METALLOSKOP-INTAKTOR hordozható kézi 
mikroszkóppal vizsgáltuk a hengerek alapszövetét. 
A szövet a lágyított állapothoz viszonyítva meg
változott, hasonlóan, mint ahogyan azt az elő- 
kísérletek során tapasztaltuk. Azt nem tudtuk 
megállapítani, hogy az ingáztatás hatása a kész
üreg anyagában milyen mélységben érvényesült. 
Erről csak a hengerek elhasználódását követő 
selejtezés után győződhetünk meg.

A kísérletek során bebizonyosodott, hogy a 
hipereutektoidos öntött acélhenger keményítőse 
hőkezeléssel megvalósítható, és elkerülhető a palást 
kopási szempontból legértékesebb részének lemun- 
kálása az üregezés során.

IR O D A L O M

[1] A tla s  z u m  W ä rm e b e h a n d lu n g  d e r  S tä h le . V erlag  
S tah le ise n , D ü sse ld o rf , 1954— 58.

5. ábra. A  próba szövete tízszeres ingadoztató hőkezelés 
után (H B  = 404). N ita l, 300

6. ábra. A  próba szövete hússzoros ingadoztató hőkezelés 
után (H B  =  490). N ita l, 300

7. ábra. A  speciálisan hőkezelt henger szövete. N ita l, 500

A W idmannstátten-jellegű karbidok széttörde- 
lését és koagulálását mikrofelvételekkel nyomon 
követtük. A 3. ábra lágyított állapotú próbáról 
készült. A karbidok szakállas jellege megmaradt. 
Már egyszeri ingáztatás hatására „megmozdul
nak” a karbidok (4. ábra), 10 ingáztatás után 
a folyamat teljesebbé válik, fokozatosan megszű
nik a szakállas jelleg, a karbidok eloszlása egyen
letesebb (5. ábra), nő az öntvény keménysége. 
20 ingáztatás hatására a karbidok W idmannstät- 
ten-jellege lényegében megszűnik (6. ábra). A spe-
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Miről írt 70 évvel ezelőtt a Bányászati és Kohászati Lapok?

A Bányászati és Kohászati Lapok 1906-ban 
megjelent 39. évfolyamában három nagyobb önté- 
szeti tárgyú cikk jelent meg, és számos kisebb köz
lemény és hír olvasható, mely 70 év távlatából is 
érdeklődésre ta rth a t számot.

Az első cikk tém ája az Aczélhengerek öntése1 
(10. sz. 633-635. old., 7 ábra).

„Nem lesz talán érdektelen e tárgyról, melyről 
az irodalomban alig találunk valamint felemlítve, 
néhány szót megemlíteni.

Ú jabban ugyanis a hengerművekben mindinkább 
alkalmazásba jönnek az öntött aczélhengerek 
és sok helyütt a vashengerek már kezdenek kiszo
rulni a hengerparkból. . . Azon kérdésre, vájjon 
czélszerű-e úgy az előnyújtó, mint a készelő henge
reket aczélból önteni, nincs még meg a végleges 
válasz.”

A szerző véleménye szerint a készhengereket 
nem mindig helyes acélból önteni, mivel az acél 
jobban tágul, mint az öntöttvas, és az üregekben 
keletkező repedések a kész árun fáncokat, dudo 
rokat okoznak. „Ahol nem kell kényesebb profilt 
gyártani, o tt mindenesetre az aczél készelőhenge- 
reknek kell az előnyt adni, m ert tartósságuk 
nagyobb és ehhez viszonyítva a keriiköltségek is 
kedvezőbbek.” Az acélhenger ára úgy aránylik 
az öntöttvaséhoz, mint 1,6 : 1.

A hengerek „bemintázását” sablonnal és ellen
sablonnal végzik. „Ez utóbbi arra való, hogy a sab 
lonnak biztos és pontos vezetékül szolgáljon, 
nehogy a két fél hengerminta összerakása után 
lényeges eltolódást mutasson, és hogy az átmérők 
is pontosan legyenek betarthatók.” A sablonok 
készítésekor 12—141F fogyással és átlagosan 
10—15 mm megmunkálási ráhagyással számolnak.

„Mintázóanyagul használtatik kvarcz, samott, 
agyag, magnezit, keverve különféle mennyiségű, 
házi megfigyelések szerint jónak talált kötő- és 
soványító anyagokkal, mint grafit, tégelyliszt, 
melasse stb. Nagyon praktikus és nagy megtaka 
rítással jár, ha a kvarcz helyett . . .  a martinpestek 
tatarozásánál kikerülő dynastéglákat aprózzuk 
és használjuk fel.”

„Minthogy a hengertest többnyire vaskos tömeg, 
melynek megmerevedésénél nagyobb lunkeriiregek 
képződnek, a felöntvénnyel nem szabad takaré 
koskodni . . . ” Hogy a felöntést ne kelljen túl 
nagyra venni, célszerű a hengert hűteni, pl. a hen 
ger tengelyében beállított vasrúd segítségével, 
vagy a csap köré helyezett öntöttvas gyűrűvel 
(1. ábra).

Az öntést mindig alulról végzik érintőleges 
megvágással, melynek átmérője 50 —80 mm szo
kott lenni. Hosszú henger öntésekor előnyös, ha 
több megvágást alkalmaznak egymás felett (2. 
ábra).

1 A  c ím  a l a t t  ez á l l :  „ í r t a :  H á m o r i”  (k e re sz tn é v  n é l 
kü l) . F e lte h e tő e n  író i á ln é v rő l v a n  szó, m iv e l H ám ori 
v e z e té k n e v ű  sem  a  B K L  a k k o r i szerző i k ö z ö tt ,  sem  az  
O M B K E  ta g ja in a k  n é v s o rá b a n  n e m  ta lá lh a tó .

7. ábra. A  hengercsap hűtése öntöttvas gyűrűvel

2. ábra. Henger lépcsős megvágása

„Öntés után, hogy a henger meg ne repedjen 
az összehúzódásnál, okvetlenül szükséges, hogy a 
mintázó szekrény merevsége ezt ne akadályozza, 
miért is részeit lazítani kell.”
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„Az öntésre használt anyag 70—100 kg m m 2-re 
szilárdsággal bírjon, mi a legtöbb helyt szokásos 
neubergi skála2 szerint 2 — 3 keménységnek felel 
meg. . . Az aczél chemiai összetétele az eddigi 
tapasztalatok szerint nem oly fontos, mint más 
aczélöntvényeknél és tágabb határok között mo
zoghat; a helyes keménység és szilárdság m iatt 
a C-tartalom a legfontosabb, mely 0,8 —0,9% 
szokott lenni, s az anyag tömöttsége m iatt a Si ne 
legyen 0,1%-on alul.”

A hengereket tanácsos kilágyítani. „Alkalmam 
volt 2 lágyítatlan hengert láthatni, melyek már 
háromnegyedrészben meg voltak esztergályozva 
s egyéb sürgős munka m iatt le lettek véve az 
esztergapadról s melléje, a földre helyezve, és midőn 
két nap múlva be akarták azokat fejezni, minde- 
niken egy hosszú, átmérő irányú repedés volt 
észlelhető. . .”

A következő számban Dér er Mihály írását olvas
hatjuk Jegyzetek a vasöntészetből címmel (11. sz. 
667 — 679. old.). Dérer Mihály (1847 — 1915), aki 
az Egyesületnek alapító tagja volt, 24 cikket írt 
a Lapokba.

A tanulm ány a vasöntészet történetének á tte 
kintésével kezdődik. „Hazánkban a vasolvasztás 
kezdetének kora a XVII-ik századba helyezhető. 
Az akkor épült fúvóval ellátott olvasztópestek 
közül egyike a legrégiebbeknek volt a dobsinai, 
a kisgarami és a libetbányai.” Az utóbbit néhány 
évi üzem után leállították, majd 1720 —25-ben 
egy új olvasztó épült ugyanitt. „Hogy ezen olvasz
tóban öntöttvasat is termeltek és öntvényeket 
állítottak elő, bizonyítja ama »H-1725 N« fel
iratú  öntöttvastábla, mely az olvasztónak vas- 
csapoló terében mintegy boltozatul van beépítve.”

Ezután a cikk a nyersvas tulajdonságaival fog
lalkozik. „Az öntéshez felhasznált nyersvasat 
az öntőművek egészen a legutolsó időkig, annak 
külső ismérvei szerint választották meg, külö 
nösen a törésfelületnek kinézése volt mérték 
adó. . mely lehet:

nagyszemű, sötétszürke,
kisszemú, szürke,
feles (szürke és fehér vegyes),
fehér szemcsés,
fehér sugaras,
tükrös, jegeces.

A vegyelemzés kifejlődésével azonban bebizo
nyosodott, hogy nem elég a külső ismérvek alapján 
ítélni, ismerni kell a nyersvas összetételét is. 
A szerző sorra veszi az egyes elemeket.

,,Carbon a nyersvasban két alakban fordul elő: 
mint grafit (Ca) és mint vegyileg kötött szén 
(Gß). . .  Űjabb időben a vegyileg kötött karbon 
nak több állapotát különböztetik meg a nyers 
vasban, ezek: a temperszén [!], a karbidszén és az 
edző szén [a martensitben oldott szén].”

„A siliciumnak szerepét az öntöttvasban 1889. 
évig alig ismerték, míg Jüngst gleiwitzi mérnöknek 
kísérletei azt teljesen fel nem derítették.”

2 A cégek  a k k o r ib a n  —  s z a b v á n y  n em  lév én  —  k ü lö n 
böző  keménységi fokozatban g y á r to t t a k  a c é lö n tv é n y e k e t. 
A  neubergi skálának  n em  s ik e rü lt  n y o m á ra  a k a d n i.

A foszfor „a megömlött öntővasnak hígabb 
folyást kölcsönöz, s ennek folytán az a m intákat 
jobban kitöltheti, de egyúttal a vasat merevvé 
és törékennyé is teszi” .

A kén határozottan káros hatású. „Kúpoló 
pestben való átolvasztás esetén az ön tő vas a koksz
ból is felvehet ként, de ennek elejét vehetjük, ha 
megfelelő salakító pótló anyagokat, a milyenek 
a mész és a mangánércz, együtt adagolunk, s ily 
módon a ként mészkéneg és mangánkéneg alak 
jában a salakba visszük.”

A szerző ezután ismerteti a kupolókemencében, 
a lángkemencében és a tégelykemencében bekövet
kező olvasztási veszteségeket, majd az öntöttvas 
vegyi összetételével foglalkozik. „A tapasztalat 
legjobb mester lévén, az öntvények előállításánál 
és az ezekhez szükséges nyersvas vegyalkatának 
megállapításánál is azt követhetjük.” A cikkben 
részletes adatokat találhatunk az egyes öntvény 
fajták („lágy és könnyen megdolgozható” , „ke 
mény-szívós” , ,,kemény kérgű” öntvények) vegyi 
összetételére nézve.

A következő szakasz az öntvények szilárdságát 
tárgyalja. Ezzel kapcsolatban a szerző rám utat 
a túlhevítés hatására: „ . . . e g y  és ugyanazon 
vegyi összetételű és minőségű öntővas, ha alacsony 
hőben megölvasztatott, alacsony, pl. 16 kilogramm 
szakítószilárdságot ád, míg ha magas hőben 
olvasztatik meg, ezen szilárdsága jóval magasabb 
s felmehet 28 kilogrammig.” „Előhőddel [előgyűj- 
tővel] ellátott kúpoló pestek nem ajánlhatók, mert 
a vas abban igen lehűl.”

A hajlítószilárdságot a ma is használatos, állva 
öntött rudakon vizsgálták.,, A visszamaradt anyag 
nak felét felhasználjuk a szakításhoz, az ebből 
visszamaradt töredéket egy üllőbe erősítjük, a sza
badon álló részét egy megfelelőleg felakasztott 
lengő ütőkonczczal eltörjük. A kilengés kétoldali 
magasságának különbsége adj a a törés elleni szilárd 
ság arányszámát, mellyel azután a kifejezett 
munka mennyiségét is ki lehet számítani.”

Befejezésül a szerző arról ír, hogy egyes speciális 
öntvények gyártásának módját az öntödék titok 
ként őrzik. „ így ismeretes, hogy pl. a vasúti 
szállítókocsiknál alkalmazott Ganz-féle kerekeket 
több évtizeden á t más nem tud ta  előállítani . . . ”

„Az előzményekből kivehető, hogy az öntészeti 
gyakorlat nemcsak vastechnikai tudást, hanem 
finom érzéket is föltételez, továbbá megfigyelő- 
és kombinálóképességet, s hogy tehát öntő techni
kusnak nem mindenki való . . . Kevés azon öntő 
művek száma, hol kellő képzettségű mérnökök 
mint vezetők működnének, mert tény az, hogy 
szakszerű vezetés mellett az öntőművek is jobb 
eredményeket érnek el, s jobban és könnyebben 
boldogulnak.”

A harmadik tanulm ány tárgya a Kisbesseme- 
rezés. Szerzője, Beck Károly (1866— 1913) a buda 
pesti osztály 1906. évi május 31-én ta rto tt ülésén 
olvasta fel (14. sz. 111 — 114. old.).

Bevezetésül a szerző három acélgyártási mód
szert (Martin-, tégely-, Bessemer-acélgyártás) ha 
sonlít össze. (Az elektroacélgyártás még nem te r 
jedt el, a K rupp cég első.elektrokemencéjét akkori
ban helyezték üzembe, amint erről a 4. sz. 255.olda-
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Ián olvasható hír tudósít.) A tégelyacélgyártás 
a tégelyek drága volta és a nagy tüzelőanyag
fogyasztás m iatt nem alkalmas öntvények gyártá 
sára. Ahol pedig ,,a Martin-kemencze megszakítás 
nélküli üzeme mellett termelt anyagot nem tudják 
teljesen feldolgozni, az egyedül tekintetbe vehető 
aczélgyártási mód a kisbessemerezés” .

A továbbiakban a szerző áttekinti a kisbesseme
rezés alapfogalmait, berendezéseit és a szélfrissítés 
folyamatát.

,,A kisbessemerezés teljesen azonos a nagy 
retortákban [konverterekben] történő aczélgyártás 
módjával, azaz mindkét esetben minden idegen 
tüzelőanyag igénybevétele nélkül a rondítok oxidá- 
lásából származó meleg lesz felhasználva ama 
hőfok előállítására, a mely a folyékony nyersvas 
és az öntés alá kerülő kész aczél hőmérséklete 
között van.” A kissbessemerezés azonban a kisebb 
méretek m iatt lényegesen kényesebb eljárás, mint 
a nagybessemerezés.

,,A retorta és kémény alakja és ezek méretei, 
a csévék [fúvókák] száma, azoknak elhelyezési 
sorrendje és hajlásszöge a fenékhez, az egyes 
befúvó nyílások átmérője stb. minden egyes felta 
láló által más és másképen képeztetnek ki, m int
egy ettől téve függővé szabadalma sikerét, pedig 
ezen tényezőknek oly penibilis [kínosan pontos] 
betartása nem bír döntő befolyással a kisbessemer- 
charge jó elkészítésére.”

Leghelyesebb, ha a konverter alakját „épszög
ben [derékszögű négyszögben] képezzük ki úgy, 
hogy a rövidebb és hosszabb oldalak aránya 1 —1/2- 
hez legyen megállapítva. A retorta csapjait 
a hosszabb oldalakra helyezzük el” . A fúvókákat 
1, 2, sőt 3 sorban lehet elhelyezni a keskenyebb 
oldalon. A konverter bélése a hő veszteségek csök
kentése érdekében lehetőleg vastag legyen. A fúvó
szél nyomása általában J/4 —1/2 atmoszféra tú l 
nyomás.

„Minden kisbessemerezés kiegészítő része egy 
léghuzampest 2, szükséghez képest 4 — 6 tégely 
befogadására alkalmas nagyságban a hozagolandó 
ferrosilicium és ferromangán előmelegítésére.”

Ezután a cikk részletesen ismerteti a fúvatás 
folyamatát. Igen fontos a fúvószög helyes beállí
tása; „ . . .m o n d ju k  ki őszintén, a kisbessemer- 
charge helyes vezetése a legkényesebb pont és egy 
intelligens fúvómestert igényel.”

„Nem mulaszthatom el a kisbessemerezéssel 
járó ama előny megemlítését, a mely vasöntödék
ben lehetővé teszi specziális összetételű öntöttvas 
gyártását. . . Egy kis gyakorlattal a retortába 
csapolt nyersvas egy bizonyos fokig is le fú jha tó .. .  
Ezen eljárással gyárthatunk öntö tt vasat 25 — 30 
kiló mm2-kénti szakító szilárdsággal a normálisan 
a kúpolókemenczéből közvetlenül öntött nyersvas 
helyett, a mely rendszerint 10 — 20 kiló szakító 
szilárdságú csak.”

Befejezésül a szerző részletes gazdasági számítást 
közöl és megállapítja, hogy a kisbessemerezéssel 
gyárto tt acél ára mintegy 10%-kai nagyobb, mint 
a Martin-acélé, de „ . . .e z e n  különbözet bőven 
megtérül egyrészt a kisbessemerezés kisebb befek
tetési tőkéje által, másrészt a lényegesen kisebb

selejt által, a mi a kisbessemer-aczél híg folyásának 
természetszerű következménye. . .”

A három ism ertetett önálló tanulmány mellett 
több rövid öntészeti közlemény is található az évfo
lyamban.

Az 5. szám 319 — 320. oldalán a magformázó 
gépekről olvasható a Stahl und Eisen cikke nyomán. 
„A kontinensen leginkább elterjedt Phillip-féle 
magformáló gépet” a 3. ábra m utatja. A cikk még 
további három gépet ismertet ábrák kíséretében.

Ugyanebben a számban a 323 — 324. oldalon 
érdekes közlemény olvasható. „Cotel Ernő mérnök 
úr egy fényképet és vaskristályokat küldött be” , 
amelyek egy kb. 4800 kg-os acélhenger csapjában 
kialakult szívódási üregből származtak. „Érde 
kelne tudni — írja Cotel Ernő —, vájjon tapasz- 
talták-e már m ásutt is, hogy az aczél ilyen megle
pően széppyramisos kristályokat képes alkotn i..  . ”

A  térfogat és a hőmérséklet változásainak össze
függése az öntöttvas hűlése közben címmel Furnér 
tanár ta rto tt előadást az Iron and Steel Institute 
májusi közgyűlésén. Ezt foglalta össze az Enge- 
neering alapján a 15. szám 184—187. oldalán 
található közlemény.

A zsugorodás mérésének elvét a 4. ábra m utatja. 
„A rúd egyik végének szilárd helyzetben tartása 
végett az T alakúra van képezve s azonfelül még

3. ábra. Phillip-féle magformázó gép
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az A vastüskével is meg van fogva az alsó és felső 
öntőszekrényhez.” A 12 hüvelyk hosszú rúd másik 
végébe egy szög nyúlik be, ehhez kapcsolódik 
a 40-szeres nagyítású, egyszerű elmozdulásmérő. 
A hőmérsékletet a C hőelemmel mérték. A felvett 
zsugorodási görbék az 5. ábrán láthatók. Az anya 
gok négy osztályba sorolhatók aszerint, hogy a zsu
gorodás a lehűlés közben „háborítatlanul” , 1, 2 
vagy 3 „háborítással” (töréssel) folyik-e le. A vegyi 
összetétel figyelembevételével az alábbi táblázatot 
kapták :

A vas ta r ta lm a z

csupán
C-t

C és 
Si-ot

C, Si és 
P - t

1. H áb o rítá s je len tk ez ik  ........... 1135°-nál 10G0°-nál
2. H áborítás je len tk ez ik  ........... — — 900°-nál
3. H áb o rítá s  je len tk ez ik  ........... 665°-nál 695°-nál 730°-nál

Végül a szerző megállapítja: ,,A vas térfogatá 
nak megfigyelése a hűlés a latt a legközvetlenebb 
eszközt adja az öntőmű vezetőnek a kezébe, hogy 
vaskeverékót biztosan ellenőrizze.”

Ugyanez a szám a 188. oldalon az Eisen-Zeitung 
receptjeit közli vaskittek készítéséhez, ezek „az ön 
tödékben kisebb öntőhibák eltakarítására. . . hasz
náltatnak” .

A 13 — 16. szám folytatásban közölte Latinák 
Gyula monográfiáját A vajdahunyadi m. kir. vas
gyár és tartozékai címmel. Ebben több érdekes, 
öntészeti vonatkozású leírás és adat található.

Govasdián 1839-ben „egy 2,85 méter (9') magas 
másodolvasztó ép ítte tett fel. E kúpolópest azon
ban többnyire csak akkor volt üzemben, ha a nagy 

olvasztó hidegen állott, különben az öntés több 
nyire közvetlenül a nagyolvasztóból tö rtén t.” 
A következő évben a kupolókemencét egy Gab- 
rolli-féle léghevítővei szerelték fel, „hogy így meleg 
fúvószél alkalmazása mellett a nyersvasadag 
nagyobbítható, ezáltal pedig az öntöttvastermelés 
növelhető, a faszénfelhasználás ellenben apaszt 
ható legyen” . (Tudomásunk szerint ez volt az első 
levegő-előmelegítéssel üzemelő kupolókemence Ma
gyarországon.) A kupolókemencéből edényeket 
szándékoztak önteni, de a bécsi udvari kamarához 
felküldött „mintagyűjtemény” nem tetszett, mert 
az edények túlságosan nehezek, zománcozásuk 
pedig rücskös volt. Ezért az edénygyártást beszün
tették.

1843-ban a thesaurariatus [kincstár] elrendelte, 
hogy a kupolókemencében próbálják ki a zsil- 
völgyi kokszot. Az eredmény nem volt kielégítő, 
így csak a hetvenes évek második felében alkalmaz
tak  kokszot faszén helyett (14. sz. 79-^81. old.)

A kupolókemencét 1886-ban leállították, majd 
1894-ben egy ú ja t építettek. Ennek magassága 
4,00 m, a vasgyűjtő átmérője 0,65 m volt. Tüzelő
anyagként kokszot használtak, 1 q vashoz 14,4 kg- 
ot. A kupolókemencében évente 2000 q nyers
vasat olvasztottak át, elsősorban saját célra gyár
to ttak  öntvényeket (14. sz. 93. old.).

A Bányászati és kohászati hírek új öntödék építé 
séről tudósítanak. A szombathelyi Pohl-gyár 
tulajdonosa vasöntöde építésére kapott enge
délyt (11. sz. 712. old.). „A Magyar waggon- és 
gépgyár r.-t. Győrött üzemét aczél- és vasöntöde 
építésével kibővíti, melyekben első sorban a gyár 
saját szükségletére való aczél- és vasöntvényeket 
fogják előállítani, de egyúttal a legnagyobb önt 
vények előállítására is berendezve lesznek” (16. sz. 
256. old.). „A Soproni vasárugyár r.-t. lágyöntö 
dét [temperöntödét] szándékozik berendezni” 
(15. sz. 192. old.).

A Közgazdaság rovatban beszámoló található 
az Országos vas- és fémipari kiállításról (11. sz. 
714—717. old.), amelyet a városligeti iparcsar
nokban rendeztek meg. A beszámoló írója dicséri 
a kiállítás kezdeményezőit, mivel így alkalom 
nyílt a hazai ipar termékeinek bemutatására. 
A vevőközönség ugyanis nagyon befolyásolható. 
„Igen jellemző erre egyik vaskereskedő nyilat 
kozata a megnyitási díszvacsorán, hol bevallja, 
hogy 25 év óta stájer vasnak adta el a magyar 
vasat. . . A stájer vas ára 2—3 koronával drágább, 
mint a magyar, ebből természetesen következteti 
a laikus fogyasztó közönség, hogy azért drágább, 
mert jobb.” A kiállításon számos öntöde is bemu
ta tta  termékeit, több vállalat azonban távol 
m aradt. Megtudjuk, hogy a kovácsolható (temper-) 
öntvények gyártása nagyon elterjedt. Az egyik 
cég „briketteket állított ki, vasreszelék-, kovács- 
vasforgács-, fémforgácsból, koksz és faszénporból, 
sóból és tűzálló agyagból” .

Érdekes számadatok az Ausztria-Magyarország- 
ból az Egyesült-Államokba irányuló kivándorlás 
felől olvashatók a 14. sz. 118—119. oldalán. 
1905-ben 275 693 személy vándorolt ki az USA-ba, 
98 537 fővel több, mint az előző évben. A kiván-
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dorlók nagy része az ottani szénbányákban és vas 
művekben talált munkát. A cikk adatokat közöl 
a bevándoroltak életmódjáról, a létfenntartási költ 
ségekről.

A Közgazdasági hírekből megtudjuk, hogy ,,a 
nyersvas, különösen pedig az öntödenyersvas még 
mindig érezhető hiányára és folytonos drágulására, 
valamint a munkabérek emelkedésére való tekin 
tettel a magyar vasöntödék elhatározták, hogy az 
összes öntvények árait felemelik. . .” (4. sz. 267. 
old.). Emelkednek az öntvényárak Németország
ban is (21. sz. 592. old.). A csehországi Skoda- 
művek összes m unkását elbocsátotta, illetve bi
zonytalan időre szabadságolta, s valamennyi üze
mét beszüntette. „Okot e drákói szigorú eljárásra 
a mintázó asztalosok parcziális sztrájkja adott. 
Ezek. . . újból béremelési követeléssel léptek fel” 
(7. sz. 455. old.). H ét héten á t sztrájkoltak a buda 
pesti Schlick-féle vasöntő- és gépgyár munkásai is 
(7. sz. 454. old.).

A Hivatalos rovatban lá to tt napvilágot A m. kir. 
bányászati és erdészeti főiskola az 1905— 1906. tan 
évben című beszámoló (20. sz. 529—530. old.). 
Ebből megtudható, hogy 1905 decemberében az új 
főispán kinevezése után tüntetésre került sor, az 
ifjúság „maró gúnnyal, találó humorral persziflálta 
a főispáni, különösen az akkori főispáni intéz 
m ényt; a főiskolai tanács, az ifjúságtól esetleg 
nagyobb bajt elhárítandó” a főiskolát január 8-tól 
február 12-ig zárva tarto tta . Az első félévre beirat 
kozott összesen 347 rendes hallgató, ebből a vas 
kohómérnöki szakosztályra 36, a fémkohómérnö- 
kire 7 hallgató. (Az utóbbiból az I. és II. évfo
lyamra mindössze 1—1 fő!) „A hallgatók szorgal
masan látogatták a nov. elején megnyílt, 40 sze
mélyre kényelmesen berendezett olvasótermet, 
s használták a főiskolai könyvtárt, főképpen 
a szükségletöknek megfelelően összeállított kézi 
könyvtárt, mely utóbbi. . . 462 művet ta rta l 
maz, 1058 kötetben.” Kovács László

Folyóiratszemle
C sökkented  n ikk e ltar la ln iú  N i-H ard ön töttvas  

kifejlesztése

A k la ssz ik u s N i-H a rd  m a r te n s ite s  ö n tö t tv a s  4 ,5%  
N i-t, 1 ,5%  C r-o t és 0 ,3 %  M o-t ta r ta ln lh / ..  A z id ő n k é n t 
b eá lló  n ik k e lh iá n y  m ia t t  m á r  ré g ó ta  tö re k sz e n e k  a  k u 
ta tó k  az  ö tv ö z e t  n ik k e l ta r ta lm á n a k  c sö k k e n té sé re , az 
a n y a g  k ed v ező  k o p á sá lló sá g á n a k  fe lá ld o zá sa  n é lk ü l.

E d d ig  n e m  s ik e rü l t  o ly a n  ö tv ö z ő t ta lá ln i,  a m e ly  a  
n ik k e lt  m e llő z h e tő v é  tesz i. E z  a  n ik k e l s a já to s  h a tá s á v a l  
m a g y a rá z h a tó , m in th o g y  e g y ré sz t az  a la p sz ö v e tb e n  
eg y e n le te s  e lo sz lása  m ia t t  e lő seg íti a  m a r te n s it  és b a in it  
k ia la k u lá sá t,  m á s ré sz t c s ö k k e n ti a  m e ta s ta b il is  k r i s tá 
ly o so d á s ra  v a ló  h a j la m o t.  íg y  m egfe lelő  m e n n y isé g b en  
a d a g o lt  k a rb id k é p z ő  e lem ek k e l a  k éreg m ély ség  jó l s z a b á 
ly o z h a tó , és a  m egfe lelő  a la p sz ö v e t is b iz to s íth a tó .

H a  a  n ik k e lt  te lje s  egészében  k a rb id s ta b il iz á ló  e lem 
m el, p é ld á u l m a n g á n n a l h e ly e tte s í te t té k ,  a  k a rb id o s  
k r is tá ly o so d á s  m ia t t  n a g y o n  p ó ru so s , sz ív ó d áso s  ö n t 
v é n y t  k a p ta k .  H a  a  n ik k e ln e k  c sa k  egy  ré sz é t h e ly e t te 
s í t e t t é k  u g y a n a k k o ra  m e n n y isé g ű  m a n g á n n a l, a k k o r  a  
sok  v is s z a m a ra d ó  a u s te n i t  m ia t t  az  ö tv ö z e t n a g y o n  
lág y  le t t .  A le g jo b b  tu la jd o n s á g o k a t  ú g y  é r té k  el, h o g y  
a  n ik k e lt  c s a k  ré sz b e n  h e ly e t te s í te t té k  m a n g á n n a l, 
e z en k ív ü l a  v a s a t  k ró m m a l v ag y  m o lib d én n e l is ö tv ö z 
té k . E z e k n e k  az  ú j ö tv ö z e te k n e k  a  k o p á sá lló sá g a  h aso n ló  
a  N i-H a rd é h o z , de  h a j l í tó  sz ilá rd sá g u k  v a la m iv e l k i 
seb b .

A  N i-H a rd  h e ly e tte s íté s é re  a  m e g v iz sg á lt szám o s ö t 
v ö ze t k ö zü l k e t tő t  t a lá l ta k  a lk a lm a sn a k . E z e k  m in d 
eg y ik e  3%  N i-t és 1%  M n -t ta r ta lm a z ,  e z en k ív ü l az  eg y i 
k e t  1%  C r-m al a  m á s ik a t  1%  M o-nel is ö tv ö z té k . Az 
ö n tö t tv a s a k  C - ta r ta lm a  3 ,4 % , S i- ta r ta l rn a  1,0 — 1,1% . 
A  N i-H a rd d a l  e g y ik  ö tv ö z e t sem  te lje se n  e g y e n é r té k ű , 
de  k ise b b  n ik k e l ta r ta lm u k  m ia t t ,  a  n ik k e lh iá n y o s  id ő 
s z a k b a n , h e ly e tte s íté s re  a lk a lm a sa k .

A k é t  ö tv ö z e t k ö zü l a  3%  N i, 1%  M n és 1%  Mo össze 
t é te lű  lá tsz ik  m eg fe le lő b b n ek . E n n e k  h a jlító s z ilá rd sá g a  
m egfe lel a  N i-H a rd é n e k , d e  k érg esed ési h a j la m a  (a  ce- 
m e n ti te s  k é re g  v a s ta g sá g a )  c s a k  fe le  a k k o ra .

A  N i-M n-C r ö tv ö z e t  h a jlí tó s z ilá rd sá g a  a  N i-H a rd é -

n a k  c sak  2 /3 -a , v isz o n t k é rg esed és i h a j la m a  k öze l a z o 
nos.

K o p á sá lló sá g  te k in te té b e n  m in d k é t  ö tv ö z e t m eg k ö ze 
l ít i  a  N i-H a rd  tu la jd o n sá g a it .

Frick, J .  P., Lindsay, It. W T ran s. A FS 82 (1974) 65— 70. old.

G.  M .

A giim bgrafit keletkezésének  
és torzu lásának  jellegzetességei

A g ö m b g ra f it le h e tő v é  tesz i, h o g y  az  ö n tv é n y  a la p 
sz ö v e té n e k  s z ilá rd sá g á t és k ó p lé k en y sé g é t 70 —9 0 % -b an  
k ih a sz n á lju k . A z e rre  v o n a tk o z ó  a d a to k  a z o n b a n  so k 
sz o r e lle n tm o n d á so sa k .

A sz erző k  C =  3,2 — 3,4, Si =  2 ,0 — 2,2, M n =  0 ,5 - 0 , 6 ,  
S =  0 ,02, P = 0 ,0 8 ,  M g = 0 ,0 5 %  ö ssz e té te lű  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t tv a s b ó l  ö n tö t t  p r ó b á k a t  in g ás  tö rő g é p e n  e l tö r te k . 
A tö r e té t ,  m e ly en  a  k é p lé k e n y  és a  rid e g  tö ré s  je lle g ze 
te sség e i is m e g fig y e lh e tő k , p á sz tá z ó  e le k tro n m ik ro sz k ó 
p o n  v iz sg á ltá k . A  g ö m b g ra f it  é rd e s , r i tk á b b a n  s im a  
fe lü le tű  v o lt, e lő fo rd u lta k  ro n c so la tla n  g ra f i tz á rv á n y o k  
is. M e g á lla p íto t tá k , h o g y  a  g ö m b g ra f it  és az  a la p sz ö v e t 
k ö z ö t t  n in c s  sz ilá rd  k a p c so la t,  e n n e k  o k a  az , h o g y  a  
g ö m b g ra f it  k iv á lá s á t  k ísé rő  d u z z a d á s  4 — 10-szer n a 
g y o b b , m in t  a  le m e z g ra f it e se té b en .

A g ö m b g ra f it  fe lü le te  k ü lö n b ö z ő , a m it  a z  a u s te n ith é -  
jo n  á t  v ég b em en ő  C -d iffúz ió  je llege  h a tá ro z  m eg. M éh 
s e j t  a la k ú  fe lü le t e se té n  a  k r is tá ly o so d á sk o r  a  v ez e tő  
fáz is  a  g ra f i t ,  m e ly  b e len ő  a  fo ly é k o n y  fá z isb a . A s im a  
fe lü le tű  g r a f i t  v a ló sz ín ű leg  a  fo ly ék o n y  fá z isb a n  a la k u l 
k i, a  k a rb o n  k o n v e k t iv  ú to n  ra k ó d ik  a  c s írá ra .

A  k é tfé le  fe lü le t a r r a  u ta l,  h o g y  a  g ö m b g ra f it  k é tfé le 
k é p p e n  k r is tá ly o s o d h a t. A p r im e r  k r is tá ly o so d á s  te rm o 
d in a m ik a ila g  k ed v e ző b b , d e  sz ilá rd sá g i s z e m p o n tb ó l 
k e d v e z ő tle n , m e r t  a  sz en n y ező e le in ek  n a g y o b b  fe ld ú su - 
lá sa  m ia t t  a  g ö m b  a la k  to rz u l ,  az  a la p sz ö v e tb e n  fe sz ü lt 
s é g k o n c e n trá c ió  jö n  lé tre , és ezek  a  sz ilá rd sá g  c s ö k k e n é 
séhez  v ez e tn ek .
Z ilberman, A . O., Goruskina, L. P. és tá rsa ik : L it. F ro izv . 1975. 3. sz. 
4 — 6. old.

K .  L .
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Felhívás

„öntészet a képzőművészetben”

címmel az Öntödei Szakosztály Ö ntészettörténeti és Múzeumi Szakcsoport

ja !a Múzeumi hónap időtartam ára kölcsönkéri a múzeumi, vállalati vagy 

egyéni tulajdonban levő, öntészettel kapcsolatos kiemelkedő képzőművé

szeti alkotásokat (szobor, festmény, rézkarc, grafika) egy reprezentatív ki 

állítás céljára.

A Múzeum garantálja a műalkotások megőrzését és szakszerű kezelését. 

V árjuk szives értesítésüket 1976. szeptember 1-ig: Öntödei Múzeum, te 

lefon: 361-135.

Az Öntészettörténeti és Múzeumi Szakcsoport 

vezetősége

Közlemény

A m isk olci N eh ézipari M űszaki E gyetem  fe lv é te lt  h irdet a K ohóm érnöki K aron  

K örnyezetvédelm i szakm érnöki szakra.

A továbbképzésre a bányászat, a kohászat és a tüzeléstechnika területén dolgozó, 

egyetem i oklevéllel és legalább 2 éves szakmai gyakorlattal rendelkező szakemberek 

jelentkezhetnek.

A képzés m egfele lő  szám ú jelen tk ezés esetén  1977 februárjában indul. A z oktatás  

négy  fé lév es , levelező  form ában. F e lv é te li v izsga  n incs, a ha llgatók  á llam vizsga  le 

té te le  u tán  szakm érnöki o k lev e let nyernek . A  fe lv é te l a Tü. 821. sz. űrlapon (beszerez 

hető az NM E K ohászati D ékáni H ivatalától) kérhető az ott fe ltü n tete tt javaslatokkal 

ellá tva . Ö néletrajz, ok levé l (vagy annak m ásolata) csatolandó.

A fe lv é te li kérelm et a m un káltatónál k e ll benyújtan i, am elyn ek  azt, v é lem én yezés  

után, az egyetem hez s z e p t. 1 5 -ig  k e ll m egkülden ie.
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Öntvények roncsolásmentes vizsgálata ultrahanggal
S U R Á N Y I  J E N Ő  oki. m érnök-közgazdász, 

K I S S  J E N Ő  labo ráns 

M agyar V agon- és G épgyár

A  cikk az ultrahangos anyagvizsgálatnak a gya 
korlatban elterjedt módszereit és fő alkalmazási terü 
leteit ismerteti. A z  első rész a hibakereséssel, a hiba
nagyság meghatározásával és a vastagságméréssel 
foglalkozik, a második és a harmadik rész az anyag 
mechanikai-technolgóiai tulajdonságai és az akusz 
tika i jellemzők közötti kapcsolatokat és az ezen ala 
puló vizsgálati lehetőségeket mutatja, be. A  szerzők 
minden esetben saját vagy más hazai üzemben vég
zett alkalmazási példát is bemutatnak.

I. Ultrahangos defektoszkópia
A fejezet címe magába foglalja az öntvényekben 

előforduló belső anyagfolytonossági hiányok, az 
anyag belsejéből kiinduló és a felületre kifutó 
hibák (gázosság, szívódási üregek, repedések stb.) 
helyének és nagyságának meghatározására irá 
nyuló ultrahangos vizsgálati módszereket.

A módszer alapelve az, hogy alkalmas beren
dezéssel keltett, 0,1 -100 MHz frekvenciájú, irá 
ny ított mechanikai rezgést bocsátanak az anyagba. 
A rezgés a hullámok terjedésére vonatkozó általá 
nos fizikai szabályok szerint az anyagban tova 
terjed, határfelületekhez érve visszaverődik, illetve 
behatol a másik közegbe. Az anyagon való á t 
haladása közben a rezgés amplitúdója csökken, 
a határfelületre beérkező hangnyaláb megtörik.

Lényegében a felsorolt effektusok teszik lehe
tővé az ultrahang alkalmazását belső hibák ki 
mutatására. A belső hiba és az alapanyag határ 
felülete a rezgésre nézve visszaverő (reflektor-) 
felületként működik; a hang a hiba alakjától, a 
hibát kitöltő anyag minőségétől függően verődik 
vissza róla, illetve hatol á t rajta. Az a módszer, 
amely a visszavert hangenergiát érzékeli és vizs
gálja, az ún. visszhang- (reflexiós) módszer, míg 
a továbbhaladó és az anyag átellenes oldalán 
érzékelhető hangenergiát vizsgáló módszer az ún. 
áthangzásos eljárás. Az ultrahangot anyagvizsgá
lathoz általában impulzusokban bocsátják az 
anyagba, s így a hiba helyének meghatározását 
reflexiós módszer esetén az impulzus haladási

D K : 621.74: 620.179.16

idejének meghatározása teszi lehetővé. A hiba 
nagyságára reflexiós módszer esetén a visszavert 
energia nagyságából, áthangozásos módszernél 
a hangenergia csökkenésének mértékéből lehet 
következtetni.

A rezgést általában elektronikus úton állítjuk 
elő, s ennek átalakítása mechanikus rezgéssé, 
illetve az érzékelt mechanikus rezgés vissza
alakítása villamos jellé az ún. vizsgálófejben tö r 
ténik. Erre a célra szinte kizárólagosan a piezo
elektromos effektust használják.

A vizsgálófejből kilépő hangrezgés longitudi
nális és transzverzális összetevőket tartalm az, és 
jellegzetes iránykarakterisztikával rendelkezik, 
melynek fő jellemzője a Dj X viszony, ahol D a 
rezgő effektiv átmérője, /, a keltett rezgés hullám 
hossza.

A hibakimutatás valószínűségét, a hiba nagy 
ságának meghatározását befolyásolja az is, hogy 
a hiba a vizsgálófej hangterének melyik szaka 
szában helyezkedik el.

Az öntödei alkalmazási példák ismertetése előtt 
nézzük meg azokat a speciális problémákat, 
amelyek kifejezetten öntvények vizsgálatakor me
rülnek fel. Ezek a következők: általában durva 
felület, viszonylag nagy méretű krisztallitok, 
szabálytalan felületű belső hibák, bonyolult alak.

a) A durva felület az ultrahang bevezetésében 
okoz — sokszor jelentős — nehézségeket. H a a 
csatolást létre is lehet hozni megfelelő konzisz- 
teneiájú anyaggal (gépzsír, speciális paszta, gőz- 
hengerolaj stb.), a durva felületen fellépő szóródás, 
a ferdén beeső rezgések törése és az interferencia 
jelentős energiaveszteségeket okoz. Az esetek egy 
részében a felület előkészítése feltétlenül szüksé
gessé válik.

b) A durva mikroszerkezet a zavaró jelek soka
sodására és amplitúdóik növekedésére vezet. Ha 
a krisztallitok mérete összemérhető a rezgés 
hullámhosszával, az a veszély áll fenn, hogy a
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tényleges hiba visszahangjele nem emelkedik ki 
a zavaró jelek halmazából, az ún. fűből. A krisz- 
tallitfelületeken végbemenő reflexió szintén je 
lentős hanggyengülést okoz, ami a vizsgálható 
anyagvastagságot is csökkenti. Külön problémát 
jelent a lemezgrafitos vasöntvényekben fellépő 
különösen nagy hanggyengülés. E zt a problémát 
kisebb vizsgálati frekvenciával lehet csökkenteni. 
Ezzel a hanggyengülés m iatti vizsgálati nehézség 
mérséklődik, de egyúttal romlik a hibaérzékeny
ség, mert kisebb vizsgálati frekvenciákon a leg
kisebb észlelhető hiba mérete nagyobb, m int a 
nagyobb frekvenciákkal érzékelhetőké.

c) Az öntvények belső hibái közül a leggyako
ribbak a lünk erek, a porozitás, a gáz- és salak 
zárványok. A lunkerek és a salak-, illetve homok
zárványok felülete szabálytalan. A beeső hang 
nyaláb diffúz módon, és a különböző irányokból 
különböző mértékben verődik vissza, nem m utatva 
semmilyen előre látható szabályosságot (1. ábra).

A pórusokról, gázzárvány-halmazokról reflek
tá lt energiából nagyon kevés ju t vissza a vizsgáló
fejbe, mert a részecskéken többszörösen vissza
verődő hangrezgés erősen csillapodik, s nem 
m utat határozott irányt. Mindez a hiba észlelését 
és nagyságának meghatározását is bizonytalanná 
teszi. Az impulzusvisszhang eljárás során a hátfal
visszhang csökkenésének megfigyelése, áthangzá- 
sos eljárás esetén a hibaárny ékmódszer nyújt 
segítséget.

d) Az öntvények alakja, felülete általában bo
nyolult. Ez egyrészt a zavaró visszhangok mennyi
ségét növeli, másrészt azért hátrányos, mert 
maradnak olyan részek az alkatrészekben, amelyek 
nem érhetők el a hangnyalábbal (holt zónák), 
végül a görbült felületek újabb csatolási nehézsé
get okozhatnak az öntvény és a vizsgálófej között. 
Nem közömbös, hogy az általában referencia
jelként szolgáló hátfalvisszhang sok esetben nem 
észlelhető.

Ennyi probléma mellett lehet-e gondolni az 
ultrahangos vizsgálat alkalmazására egyáltalán? 
Feltétlenül. A határozott választ az sugallja, hogy 
az öntvénykészítés körülményeitől és az öntvény 
alakjától függően a hiba várható helye és nagysága 
bizonyos valószínűséggel előre jelezhető, és ez a 
sejtés a néhány darabon elvégzett radiológiai és 
roncsolásos vizsgálattal bizonyossággá fokozható. 
Ezek u tán  lép előtérbe az ultrahangos vizsgálat, 
amellyel a sorozatvizsgálat gyorsan, olcsón el
végezhető. A vizsgálat technológiáját az előkí- 
sérletek során, illetve ezekkel egyidőben kell 
kidolgozni.

Ilyen alkalmazási példát ismertet Barna Gábor 
[1] öntöttvas hengerfejek sorozatvizsgálata kap 
csán. A nagyobb darabszámban gyárto tt henger
fejek szelepvezető agyában megmunkáláskor szí
vódási üregeket, porozitást tá rtak  fel. Az volt a 
feladat, hogy a nagy értékű alkatrészhalmazból 
válasszák ki a további megmunkálásra alkalmas 
darabokat. Izotóppal készített radiogramok alap 
ján hibás darabokat választottak ki, majd az 
ezekből készített metszetek segítségével a hiba 
jellegzetességeit meghatározták. Ezek és az egyéb 
körülmények figyelembevételével meghatározták

az alkalmazandó módszert, készüléket és vizsgáló
fejet.

Minden szempontot figyelembe véve Kraut
krämer gyártmányú USIP 10 W típusú készülékkel 
és Kretz gyártmányú NT 2 x 2  SE típusú védő
réteges fejjel végezték el a vizsgálatokat. A vizs
gálat vázlatát, a hibás és a hibátlan munkadarabok 
ernyőképét a 2. ábra m utatja. Látható, hogy a 
hibajelzésre a hiba hangárnyékából származó 
amplitúdócsökkenést használták fel.

A hibanagyság meghatározásának alapvető 
módszerei a következők: a rezgő átmérőjénél 
kisebb hibákra a helyettesítőhiba-módszer, ennél 
nagyobb hibákra az ún. félértékmódszer.

A helyettesítőhiba-módszer lényege, hogy a tény 
leges hibát valamilyen szabályos geometriájií hiba 
méretével jellemezzük, pl. a kör vagy hengerpalást 
alakú helyettesítő hiba átmérőjével.

Elterjedten alkalmazzák a K rautkräm er cégnél 
kidolgozott AVG-módszert ( A bstand=távolság, 
Ferstärkung =  erősítés, Grösse =  nagyság), amely 
körtárcsa alakú hibával adja meg a ta lá lt hiba 
nagyságát a hiba távolságának és az erősítésnek 
az ismeretében. A K rautkräm er cég normált 
AVG-diagramját a 3. ábra m utatja [2].

4 vizsgálat helye

Ib 2841

1. ábra. 50 m m  vastag acélöntvény ernyőképei 2 M Hz-cel 
végzett vizsgálatkor [2]

a —  m erőleges v izsgá la t az ép részen , b — m erőleges v izsgálat a h ibás 
részen , c —  a  h ib ah e ly  képe 45°-os ferde besugárzás esetén

A-A metszet B-B metszet

2. ábra. A  hangsugár ú tja  és a képernyő jelzés közötti 
összejüggés hibátlan és hibás hengerfej esetén [1]
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3. ábra. A  Krautkräm er cég normált AVO -diagram ja

Meg kell mondani, hogy éppen az öntvények 
vizsgálatában a korábbiakban felsorolt nehézségek 
erősen korlátozzák e módszer alkalmazhatóságát.

A félértékmódszer nagyobb kiterjedésű hibák 
körvonalának meghatározására alkalmas. A hiba 
határának, szegélyének azon pontokból álló vo 
nalat tekintik, amely pontokban a hibavisszhang 
amplitúdója a képernyőn a felére csökken.

Öntvények vizsgálatakor ez a módszer bizony
talan, ezért csak etalonokkal és rögzített vizsgálati 
körülményekkel lehet sikereket elérni, hasonlóan 
az előbb bem utatott példához.

Gyakori igény az öntvények falvastagságának az 
ellenőrzése. Üzemünkben rendszeresen ellenőrizzük 
a m otortartók falvastagságát olyan helyen, ahova 
mechanikus mérőeszközzel nem lehet eljutni. 
A hangimpulzus futásidejének mérésére speciális 
mérőeszközüket fejlesztett ki a K rautkräm er cég, 
melyeket K-METER, Corrometer vagy D-METER 
(digitális kijelzésű) elnevezéssel hoz forgalomba. 
Ilyen műszerekkel a forma és a mag helyzetének 
megváltozása vagy formakitöltési problémák m iatti 
hibák tárhatók fel. A készülék hitelesítését ismert 
vastagságú s ugyanolyan anyagminőségű etalonon 
kell elvégezni, mint a vizsgált darab, hiszen a 
vastagság mérése a

d~cLtf
összefüggés alapján történik, ahol d a falvastagság, 
Cjj a hangsebesség az adott anyagban, tj a futásidó'. 
A hangsebesség az anyagminőségtől függ, ön tö tt 
vasban 4500—5700 m/s, acélokban 5900 m/s 
körüli érték, ezért a vastagság pontos értékét csak 
megfelelő anyagú etalonon végzett hitelesítés 
u tán  lehet megkapni.

További példaként említjük a kooperációban 
készülő forgattyúsházak átvételi ellenőrzését. Az 
öntvények jelentős hányadán, meghatározott he 
lyen melegrepedés volt tapasztalható, am it csak 
megmunkálás után vagy a szereidében vettek

észre. Az ultrahangos vizsgálat bevezetésével a 
hibás darabokat még megmunkálás előtt ki le 
hetett választani, a gyártómű pedig az ellenőrzési 
adatok birtokában technológiai változtatást haj 
to tt végre, és ez a hiba előfordulási gyakoriságát 
jelentősen csökkentette. Ez utóbbi vizsgálatot 
USK 6M típusú, hordozható kivitelű Krautkrämer- 
készülékkel végeztük. A készülék hitelesítését a 
forgattyúsház egyik jól hozzáférhető, párhuzamos 
felületekkel határolt kiszögellésén végeztük el.

Az öntvények vizsgálatának számos példáját 
lehetne még felsorolni a hazai és külföldi tapasz 
talatok alapján. Például acélöntvények vizsgála 
tához hibaatlaszt készítettek Csehszlovákiában
[3].

II. Anyagtulajdonságok meghatározása 
a hangsebesség mérésével

A hanghullámok terjedésének fizikai jellemzői 
(a ct  transzverzális terjedési sebesség, a ej. lon
gitudinális terjedési sebesség és az a hanggyen
gülés mértéke) szoros kapcsolatban vannak a 
szövetszerkezettel.

Öntöttvasakban a longitudinális hangterjedési 
sebesség méréséből elsősorban a grafitmennyiségre 
tudunk következtetni. Ily módon megállapítható 
a gömbgrafitképződés mértéke is [4] .

Általánosan érvényes összefüggést a hangter
jedés és az anyag szövetszerkezete között felállí
tani nem lehet, ugyanis a szövetet a vegyi össze
tétel és a megszilárdulási (lehűlési) feltételek 
együtt határozzák meg. Ezért ugyanolyan hang 
vezető és hangelnyelő képességű anyagok teljesen 
különböző szövetűek lehetnek. H a csak egyetlen 
olyan paramétere ismeretlen a szövetszerkezetnek, 
amelynek a változása az ultrahang terjedését meg
határozó változókkal összefügg, úgy az ultrahangos 
mérésekből értékes információt nyerhetünk.
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A hangsebesség mérésének módszerei
A transzverzális hangterjedési sebesség mérése

K ét lehetőség adódik a transzverzális hang- 
sebesség mérésére :

— a transzverzális hullámokat előállító Y-fej 
alkalmazásával ;

— a longitudinális hullámok ún. felhasadásának 
a kihasználásával (a longitudinális hullám 
ferde visszaverődéskor felhasad longitudinális és 
transzverzális hullámra).

Y-fej alkalmazásához speciális csatolóanyagra 
van szükség, és ezek a vizsgálófejek jóval drágáb 
bak, mint a longitudinális hullámokat előállítók. 
Ennek megfelelően általában a felhasadás segít
ségével állítunk elő transzverzális hullámokat a 
vizsgált anyagon belül.

A hengeres próbapálcát tengelyirányban be 
sugározva (4. ábra) az A pontban létrejön a 
felhasadás. А В pontba érkező transzverzális 
hullám ismét felhasad, majd longitudinális hullám 
ként érkezik vissza a vizsgálófejhez. Amennyiben 
az ultrahangos készülékünk futásidőre van hite 
lesítve, akkor az 5. ábrának megfelelő ernyőképet 
kapjuk. Bizonyos elhanyagolásokkal —ABD<í % 
%30° esetén maximális a felhasadás, AC= AD 
(4. ábra) — a t  futásidő-különbség meghatároz
ható:

_  2d______ d
Y  З с у  Y~3c l

( 1 )

Az (1) összefüggésből a transzverzális hangterje 
dési sebesség meghatározására a következő for
mulát kapjuk :

Ct  ̂
l,154d

0,58d ' T_|----------
cl

( 2 )

A. Vetiska [5] a transzverzális hangterjedési 
sebesség meghatározására az alábbi összefüggést 
adja:

Ct -
c l

(3)

1 +
T2c |
~<P~

Ж+Н+Н Transzverzális hullám

I ö.M-iA

4. ábra. A  transzverzális hangsebesség 
m eghatározásának elve jelhasadás segítségével

5. ábra. A z  ultrahangos készülék ernyőképe  
felhasadáskor

séges berendezést, de USIP 10 W készüléket és 
SMK 4 típusú vizsgálófejet alkalmazva nem sike
rü lt elfogadható mérési eredményeket produkál
nunk.

További lehetőség a szögvizsgáló fejek alkal
mazása, azonban ezekkel a hangút valóságos hosz- 
szának a mérése problematikus.

A longitudinális hangterjedési sebesség mérése
Általában a gyártócég az ultrahangos készülék

hez etalont is ad, amelyre nézve közli a transz 
verzális, illetve a longitudinális hangterjedési 
sebességet.

A képernyő skáláját etalonnal hitelesítjük, majd 
mérjük a próbadarab hosszúságát. Öntöttvasakra 
— acéletalon alkalmazásával — a tényleges hosz- 
szúságnál nagyobb Dx értéket kapunk. A D 
valódi hosszúság és a Dx hányadosa adja a c r  

relatív hangterjedési sebességet. Ezzel a longitu- 
di nális hangtérjedési sebesség :

A (2) összefüggés a (3) jó közelítése, amit 250 adat 
feldolgozásával ellenőriztünk. A módszer hátránya, 
hogy csak speciális próbadarabbal jön létre az 
5. ábrának megfelelő ernyőkép.

U. Betz és W. Müller [6] megfelelő geometriájú 
mintadarabok alkalmazásával mérte a transz 
verzális hangterjedési sebességet. A félhenger alakú 
próbadarabot a 6. ábrának megfelelően normál 
vizsgálófejjel besugározták. A próbadarab el- 
fordításával elérhető, hogy a hangterjedés lon 
gitudinális vagy transzverzális hullámformában 
menjen végbe. A transzverzális hangutat Dx-tel, 
a longitudinálisát Л -vel jelölve, a relatív transz 
verzális terjedési sebességet DjDx adja.

A problémát az okozza, hogy sok zavaró jel 
lép fel, ezért a visszhangok kiértékelése különleges 
gondosságot kíván. Elkészítettük a méréshez szük-

Cl — Cr  Cr t

ahol cET az etalonban a longitudinális hangter
jedési sebesség.

6. ábra. A  félhenger-próbadarabokkal történő mérés 
vázlata és a megjelelő ernyőképek  [ 6 ]
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E g y  m ás ik  m ó d szer az  interferométeres hang
sebességmérés. A z in te r fe ro m e te r  eg y  re f le k to rra l  
(h an g v isszav e rő  fe lü le tte l)  e l lá to t t ,  m ik ro m é te rre l 
s z a b á ly o z h a tó  fo ly a d é k -ú tsza k a sz , a m e ly  u l t r a 
h an g o s  k észü lék h ez  c s a t la k o z ta th a tó .  À  h an g - 
seb esség e t ú g y  m érjü k , h o g y  ö ssze h a so n lítju k  eg y  
im p u lzu s  fu tá s id e jé t  a  v iz sg á la ti  d a ra b b a n  és az 
ö sszeh aso n lító  v íz sz a k asz b a n . A  fu tásid ó ' eg y e 
zé sek o r a  h a n g te r je d é s i  sebesség  az  a n y a g b a n  
k ö n n y e n  s z á m íth a tó , u g y a n is

cL = cr
d

dy
ahol су a hang terjedési sebessége a vízben 

(20 °C-on 1483,1 m/s), 
d  a vizsgált anyag hossza, 
dy  a folyadékszakasz hossza.

A vizsgálati darabban és az interferométerben 
úgy állítjuk be a hangimpulzusokat egyenlő futás 
időre, hogy az ultrahangos készülék képernyőjén 
a két visszhangot a vízszakasz módosításával 
(mikrométerrel) egyezővé tesszük.

További lehetőség a hangsebesség mérésére a 
víz alatti átsugárzásos módszer. Az ultrahangos 
vizsgálat szemszögéből a sebesség az alkatrész 
vastagságának és az akusztikai áthaladási időnek 
a hányadosa. Az akusztikai áthaladási időt köny- 
nyen meg lehet határozni impulzusvisszhang tech 
nikával. Minthogy a vastagság változhat, ezt 
nagy pontossággal külön meg kell mérni.

E módszer segítségével a hangterjedési sebesség 
meghatározásához nem kell ismerni a próbadarab 
tényleges vastagságát. Legyen Z)1 az adó- és 
vevőfej közötti távolság, 1)2 a próbadarab vastag 
sága (7. ábra). Amennyiben az ultrahangos ké 
szülék képernyőskáláját futásidőre hitelesítjük, 
akkor a próbadarab behelyezése előtt a 8a., 
a próbadarab behelyezése u tán a 8b. ábrának meg
felelő ernyőképet kapjuk. A longitudinális hang 
terjedési sebesség :

2D\^T y — T a + —~- 

CL = ~  T~vT b ’
ahol Ту  a futásidő a vízben a próbadarab be

helyezése előtt,
Ta  a futásidő a vízben, a próbadarab be 

helyezése után,
T в  a  fu tá s id ő  a  p ró b a d a r a b b a n .

A  módszer nagy előnye, hogy könnyen autom ati 
zálható. A méréshez három darab futásidő-moni
torra van szükség, melyek а Та , Tb , Ту időket 
analóg villamos jel formájában állítják elő. A ki
értékelést analóg célszámítógép végzi el, melyen 
Dj a mérési összeállításnak megfelelően beállít 
ható.

A vázolt megoldást nagy sorozatú alkatrészek 
mindendarabos vizsgálatakor célszerű megvaló
sítani, am int arra a szakirodalom is közöl példá 
kat [7].

Gyakorlati alkalmazások
A szakítószilárdság, a Brinell-keménység és az 
E-modulus meghatározása hangsebesség mérésével 

A mechanikai tulajdonságok — az E-modulus, a 
G-modulus, a Poisson-féle szám, az Rm szakítószi
lárdság, a HB Brinell-keménység stb. — közvetle 

n ü l és eg y é rte lm ű en  fü g g v én y e i a  s z ö v e tsz e rk e ze t 
n ek .

I z o tró p , ru g a lm a s  sz ilá rd  te s te k re  a  k ö v e tk e z ő  
összefüggések  é rv én y esek  :

E (l-v )
?(l+ j» )(l-2 r )~ ’ (4)

1 2o(l +  v)
Bármely izotróp, Rugalmas anyagban a transz 

verzális és a longitudinális hangterjedési sebesség 
(m/s) mérésével meghatározhatjuk a rugalmas ál
landókat a Q sűrűség (g/cm3) ismeretében:

Æ = 4,0Ü- 10-3o
0,75c! — ct

к й м
N /m m 2

G= 1,00• 10_3c|,o N/m m 2

(5)

0,5 cl  — Ct

(4)-ből és a Hook-törvényből következik, hogy le- 
mezgrafitos öntöttvasra :

7ím«=10_5r |  N/m m 2.

7. ábra. A  longitudinális hangsebesség meghatározása 
vízalatti átsugárzással

a,

8. ábra. A z  ernyőkép a víz alatti átsugárzáskor, 
a próbatest behelyezése előtt (a )  és után (b )
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A szakítószilárdságot cl  függvényében ábrázolva 
parabolát kapunk. Sok esetben már az elsőfokú 
közelítés is megfelelő. Természetesen a különböző 
körülmények között gyárto tt termékekre más-más 
összefüggés érvényes.

A Brinell-keménység túlnyomórészt az alapszö
vet állapotától függ. Sok esetben már elsőfokú kö
zelítéssel keskeny szórási sávot kapunk, amiből 
megállapítható, hogy a keménység növekedésével 
nő a longitudinális hangterjedési sebesség.

A fentiek ellenőrzésére laboratóriumi kísérleteket 
végeztünk. A hengerfejöntvény szokványos próba 
pálcáiból készítettünk próbatesteket (9. ábra).

Az I. próbatestet Amsler 15 szakítógéppel elsza
kítottuk, miközben Wolpert finomnyúlásmérővel 
megrajzoltuk a húzóerő—megnyúlás diagramot 
(10. ábra)-, ebből kiszámítottuk az ^-m odulust. 
A Hook-törvényből :

f = ^ e a l
Lo

ahol F a húzóerő,
S0 a szakítópálca eredeti keresztmetszete,
L0 a szakítópálca eredeti hosszúsága,
AL a megnyúlás.

I. ■ I

1Э-

§

í ~0___ _

I A . 2 / H 71

9. á b ra . A  k ísé r le te k h e z  h a s z n á lt  p r ó b a p á lc a

A diagram adott pontjához húzott érintő irány- 
tangense arányos az /(.’-modulussal. Az öntöttvas 
szakítódiagramjának kezdeti szakasza is görbült, 
ezért minden ponthoz más-más modulust kapunk. 
A mechanikai vizsgálatkor általában a 0,2%-os 
megnyúláshoz tartozó /(.’-modulust számítják ki a 
szelő iránytangenséből (10. ábra). (Magyar szab 
vány nem foglalkozik az á’-modulus meghatározá 
sával !)

A II. próbatesten végeztük el az ultrahangos 
méréseket. Tengelvrányú besugárzás után a transz 
verzális hangterjedési sebességet a (2) összefüggés
ből számoltuk. A longitudinális hangterjedési se
bességet a relatív terjedési sebességből szám ítot
tuk. A méréseket impulzusvisszhang-módszerrel,

1 . tá b lá z a t

Je l R m
N /m m 2 H f í E o.2  • 10 3 

N /m m 2
Q

g /em 3
CL

m /s
CT

m /s
E u - 10“ 3 
N /m m 2

Rm sz
N /m m 2 н в вг

1 266 226 75,6 7,246 4798 2518 120,4 286 225
2 277 230 85,7 7,259 4794 2518 120,5 285 224
3 292 224 86,1 7,259 4722 2574 123,9 267 220
4 296 226 87,6 7,261 4755 2584 125,2 276 222
6 224 219 69,5 7,204 4662 2508 117,5 252 216
6 . 280 222 83,3 7,282 4648 2511 118,8 248 215
7 241 208 68,8 7,241 4508 2578 121,0 213 205
8 237 205 69,9 7,234 4547 2446 112,2 223 208
9 290 227 87,1 7,271 4750 2516 120,2 274 222

10 286 224 86,3 7,254 47 2 2531 120,6 265 219
11 347 235 99,7 7,308 4915 2595 129,9 316 233
12 273 229 83,9 7,274 4798 2655 131,2 286 225
13 260 232 83,8 7,260 4798 2555 123,4 286 225
14 311 225 93,1 7,250 4837 2587 126,1 296 227
15 294 229 88,7 7,240 4877 2647 131,1 306 230
16 287 222 86,9 7,259 4808 2626 128,9 288 225
17 278 224 89,6 7,257 4867 2646 131,1 303 229
18 306 224 91,9 7,105 4855 2602 123,0 301 228
19 252 202 76,2 7,288 4648 2599 125,3 248 214
20 226 218 77,1 7,216 4648 2599 124,1 248 215
21 245 227 76,8 7,182 4718 2613 124,6 266 219
22 265 227 81,5 7,212 4798 2630 128,2 286 225
23 270 216 82,4 7,283 4770 2504 119,7 279 223
24 300 224 87,5 7,288 4790 2540 124,1 284 224
25 308 223 91,9 7,304 4724 2547 123,4 268 220
26 246 214 80,6 7,190 4741 2610 118,3 272 221
27 234 209 77,9 7,273 4713 2491 117,9 265 219
28 290 226 76,2 7,293 4770 2635 129,7 279 223
29 282 221 89,2 7,275 4779 2637 129,6 281 223
30 281 231 83,4 7,224 4789 2648 129,7 283 224
31 246 212 74,5 7,272 4648 2496 117,6 248 215
32 256 215 78,7 7,202 4630 2534 118,9 244 214
33 265 216 74,3 7,245 4722 2497 118,0 267 220
34 252 210 82,3 7,257 4717 2522 120,0 266 219
35 248 222 82,2 7,240 4722 2527 120,2 267 220
36 257 224 77,4 7,312 4760 2528 121,8 276 222
37 297 216 88,7 7,224 4784 2532 120,9 282 224
38 137 180 43,7 7,157 4250 2397 104,2 148 188
39 140 195 42,6 7,217 4241 2395 104,8 146 187
40 284 221 84,9 7,182 4741 2510 118,2 272 221
41 251 219 75,2 7,262 4727 2523 120,3 269 220
42 315 221 90,1 7,299 4774 2540 122,7 280 223
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ш ш
10. ábra. A z  öntöttvas szakítódiagramjának kezdeti 

szakasza

K rautkräm er gyártmányú USIP 10 W ultrahangos 
készülékkel, MB 2S vizsgálófejjel végeztük.

А II. próbatesten az ultrahangos mérések elvég
zése u tán három helyen megmértük a Brinell- 
keménységet 187,5 kp-os terheléssel 2,5 mm átm é 
rőjű golyóval. Minden próbatest sűrűségét is meg
határoztuk a tömeg és a térfogat mérésével. A me
chanikai és az ultrahangos mérési eredményeket az
1. táblázat tartalmazza.

A mérési eredményeket IBM 360/40 típusú szá
mítógépen, a géppel együtt szállított program se
gítségével dolgoztuk fel.

A 11. ábrán a szakítószilárdságot ábrázoltuk a 
cL (m/s) függvényében. A mérési pontokhoz első és 
másodfokú görbét illesztettünk. Az ábrán látható 
egyenes egyenlete :

Rm=  0,252 Cx-923 N/mm2.

A korrelációs együttható 0,86. A becsült szórás 
20 N/m m 2.

A másodfokú görbe egyenlete :

Rm =  -  5 . 10-5c |+ 0 ,6 9 9 7 c£ -  1944 N/m m 2.

CL (m/s)

11. ábra. A  szakítószilárdság és a longitudinális 
hangsebesség összefüggése

Az 1. táblázatban a regressziós egyenes egyenle
téből számolt RmSz Szakítószilárdság is megtalál
ható. A másodfokú egyenletből szám ított becslés 
csak nagyon kevéssel volt jobb, mint az elsőfokúból 
számított.

A 12. ábrán a keménységet ábrázoltuk a Cl  függ
vényében. A mérési pontokhoz illesztett egyenes 
egyenlete:

HB=  0,0668 Cl — 95,9.

A korrelációs együttható 0,86. A becsült szórás 
5,4. Az 1. táblázatban megtalálható az egyenes 
egyenletéből számolt HBSZ Brinell-keménység.

A 13. ábrán a szakítódiagramból számolt Еол 
és az ultrahanggal meghatározott Ец összefüggése 
látható. Az ultrahangos mérésből meghatározott 
Æ-modulus minden esetben nagyobb a mechanikai 
úton meghatározottnál, ugyanis az előbbi mérése 
terheletlen állapotban (F = 0) történik, és a szakító 
diagram origóban vett érintőjének az iránytan- 
gense a legnagyobb. Az ultrahangos i7-modulust az
(5) összefüggésből számítottuk. A mérési pontok 
hoz illesztett egyenes egyenlete :

i?o,2=24 E j j h— 212 324 N/mm2.

cL (m/s)
men

12. ábra. A Brinell-keménység és a  longitudinális 
hangsebesség össze függése

13. ábra. A  szakítódiagramból és az ultrahanggal 
meghatározott E-m odulus összefüggése
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A korrelációs együttható 0,75. A becsült szórás 
4020 N/mm2.

A 14. ábrán a szakítódiagramból számolt / í 0i2-et 
ábrázoltuk a cL függvényében. A mérési pontokhoz 
illesztett egyenes egyenlete :

E0,2=74 ex — 266 731 N/m m 2.

A korrelációs együttható 0,91. A becsült szórás 
4678 N/m m 2. A regressziós együttható nagyobb, 
m int az előbbi összefüggésé, amiből arra következ
te ttünk , hogy a transzverzális hangsebesség és a 
sűrűség mérése pontatlan volt.

A fenti, próbatesteken nyert összefüggéseknek 
kipróbálása kész öntvényeken, a vizsgálatok üzemi 
bevezetésének kísérletei jelenleg folynak.

J  típusú hengerperselyek ultrahangos ellenőrzése

A felmerülő vizsgálati probléma a következő 
volt: a technológiai változtatásig legyártott na 
gyobb mennyiségű munkadarabból ki kellett válo 
gatni azokat, amelyek minősége az előírásnak meg
felel.

Az előzetes roncsolásos vizsgálatok két tipikus 
problémát jelöltek meg :
a) Bizonyos darabok keménysége a megengedett

érték fölé emelkedett.
b) Egyes darabok szövetében ledeburit jelent meg,

mely az átvételi előírások szerint nem engedhető
meg.

A kétféle hibatípus között nem volt egyértelmű 
kapcsolat, azaz a ledeburittartalmú darabok ke
ménysége nem volt okvetlenül nagyobb a megenge
dett felső határnál. A feladat tehát az volt, bogy a 
szállítmányból válasszuk ki az előírtnál keményebb 
és/vagy ledeburittartalm ú darabokat.

A munkadarab előforgácsolt állapotban állt ren 
delkezésünkre, hossztengelye mentén kétféle fal- 
vastagság fordult elő: 6,9—7,2 mm, illetve 3,0—■
3,2 mm.

A roncsolásos vizsgálatra küldött mintákon az 
ultrahangos vizsgálatot is elvégeztük, s az előzetes 
várakozásnak megfelelően az adódott, hogy a ke 
ménység és a hangsebesség között egyenes ará 
nyosság áll fenn, míg a „nagyobb mennyiségű” 
ledeburit jelenléte a keménység alapján megfelelő 
darabokban is megnöveli a hangsebességet. Mint
hogy elsősorban a gyors, egyszerű és az üzemi kö 
rülmények között is használható módszer jöhetett 
számításba, a KM-1 típusú K rautkräm er gyárt 
mányú falvastagságmérőre és a KMR-4 típusú 
vizsgálófejre esett a választásunk.

A beállítást minden esetben a műszerházba be
épített acéletalonon végeztük el.

A vizsgálat két lépésből állt. A D falvastagságot 
csavarmikrométerrel, illetve tapintós vastagság- 
mérővel 0,1 mm pontossággal meghatároztuk. 
E zt követően a nagyobb falvastagságú helyen mér
tük a Dx „fiktív” falvastagságot, és meghatároztuk 
a cR =  DjDx relatív hangsebességet.

A Brinell-keménységet 187,5 kp terheléssel,
2,5 mm-es átmérőjű golyóval mértük két helyen, a 
szövetet az ultrahangos vizsgálat környezetéből 
v e tt csiszolaton, 250-szeres nagyításban vizsgáltuk. 
A 15. ábra ledeburitot tartalmazó hengerpersely 
szövetképét mutatja.

14. ábra. A z  E 0 ,2  és a longitudinális hangsebesség 
összefüggése

Előkísérleteink során 50 db hengerpersely vizs
gálatát végeztük el, majd a próbák számát folya
matosan növeltük. A 16. ábrán 124 vizsgálat ered
ményét közöljük. Az abszcisszára a relatív hangse
bességet, illetve az etalon segítségével számolt ab 
szolút longitudinális hangsebességet, míg az ordiná 
tá ra  a Brinell-keménységet mértük fel. Egy-egy 
persely keménységének terjedelmét egyenes sza
kasszal ábrázoltuk. A vízszintes tengellyel párhuza-

15. ábra. Erősen ledeburitos hengerpersely szövetképe. 
N agyítás : 250 X , marószer : lúgos K 3[F e (C N )6]

16. ábra. A  relatív hangsebesség, 
illetve a longitudinális hangsebesség összefüggése 

a Brinell-keménységgel
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mosan szaggatott vonallal bejelöltük az átvételi 
feltételekben megadott alsó (AH), illetve felső (FH) 
határt.

A metallográfiái vizsgálat eredményét úgy tü n 
te ttük  fel, hogy a ledeburitot tartalm azó darabok 
keménységterjedelmét vastag szakasszal ábrázol
tuk.

Jól érzékelhető korreláció figyelhető meg a hang- 
sebesség és a keménység között, am it az ábrán be
rajzolt

HB=  722,8 сд - 306,19 
regressziós egyenes jellemez.

Meg kell jegyeznünk, hogy az előforgácsolt dara 
bokon m ért keménység már belső keménységnek 
tekinthető (az öntvények felületén keménységnö
vekedés észlelhető). A z esetenként jelentkező nagy 
keménységterjedelem az öntöttvas szövetszerkeze
téből és a mérési módszer sajátosságaiból adódó je 
lenség, így a regressziós egyenes nem alkalmas arra, 
hogy a mért hangsebességből egyértelműen megad
juk a munkadarab keménységét.

A d ia g ra m  a z o n b a n  m eg te re m ti a  leh e tő ség é t a n 
n a k , h o g y  e lfo g a d h a tó  b iz to n ság g a l d ö n té s t  h o z 
z u n k  a rró l, h o g y  az  egyes m u n k a d a ra b o k  k e m é n y 
sége az a d o t t  h a tá ro k o n  b e lü l v an -e .

Az ábrázolt síknegyedet három tartom ányra 
osztottuk a függőleges tengellyel párhuzamos egye
nesekkel. A mérések alapján az első tartom ányba 
(сд <0,805) eső darabok keménysége nagy valószí
nűséggel (Pi =  0,89) az adott határok között volt. 
A harmadik tartom ányba (сд==0,815) a felső ke- 
ménységi határnál keményebb munkadarabok mé
rési eredményei kerültek (Рш  —0,69). A középső 
tartom ányban (0,805<Сд<0,815) közel azonos 
valószínűséggel fordultak elő az előírtnál kemé
nyebb, illetve a megfelelő darabok, így ezt bizony
talan tartom ánynak jelöltük, s ezekről nem hoz
tunk az ultrahangos vizsgálat alapján döntést.

Zavaró tényezőként jelentkezett ebben az össze
függésben a nagy keménységű és feltehetően az 
alapszövetnél jobb hangvezető képességű ledeburit 
szövetelem. így előfordult több esetben, hogy az 
egyébként megfelelő keménységű munkadarab a 
ledeburittartalm a m iatt vált felhasználhatatlanná. 
Azonban a keménység—hangsebesség összefüggés 
alapján kijelölt tartom ányok határain nem vál
toztattunk, mert — amint a diagram is m utatja — 
a ledeburit hangsebesség-növelő hatása egybeesett 
a vizsgálat célja által tám asztott követelmények
kel. Ezek alapján úgy módosult a harmadik ta rto 
mányra vonatkozó minősítési elvünk, hogy az ide 
eső daraboknak vagy túl nagy a keménységük, vagy 
ledeburitot tartalmaznak. Ez a feltételezés döntésünk 
megbízhatóságát növelte, a megbízhatóság szintje, 
a helyes és az összes döntések számának hányadosa 
az I. és а I I I . tartom ányra vonatkoztatva 0,80 lett, 
ami figyelembe véve a metallográfiái vizsgálat 
mintavételi problémáit is, kifejezetten jónak mond
ható.

A méréseink során problémaként jelentkezett, 
hogy a .durvább grafitlemezeket tartalm azó dara 
bokon a lemezkékről visszaverődő impulzusok 
hamis jelet szolgáltattak, s a vizsgálat megbízható 
ságát veszélyeztették. Ezt a jelenséget nagyobb

akusztikai csillapítású csatoló közeg (pl. olaj he
lyett zsír) alkalmazásával küszöböltük ki.

Az ism ertetett módszerrel mintegy 6000 db hen 
gerpersely vizsgálatát végeztük el rövid idő ala tt 
az üzemben, jelentős segítséget nyújtva a termelés 
folyamatosságának biztosításához és a gyártás biz
tonságának növeléséhez. A vizsgálataink folyamán 
elvégzett szúrópróbaszerű fémtani vizsgálatok alá 
tám asztották az ultrahangos módszerrel mért ered
ményeket.

III. Anyagtulajdonságok meghatározása 
a hanggyengülés mérésével

Az anyagban a hanggyengülést a visszhangjel 
magasságának csökkenése alapján lehet meghatá 
rozni. A csökkenést két dolog okozhatja:

1. A vizsgálófejből kilépő hangsugár széttartó, 
ezért a hangnyomás a távolsággal csökken.

2. A hang kölcsönhatásba lép azzal a közeggel, 
amelyen áthalad és ily módon gyengül. A gyengülés 
oka lehet :
a) valódi abszorbció : a hangenergia egy része a te r 

jedés folyamán hővé alakul ;
b) hangszóródás: a hangenergia az inhomogén, 

többkristályos közegekben az egyes fázisok ha 
tárán  többszörösen visszaverődik, illetve az ere 
deti iránytól eltér.

A hangnyomás és ezzel az A visszhangamplitúdó 
az X távolsággal exponenciálisan csökken :

A = A0e-*x
ahol a a hanggyengülési együttható. Szilárd testek 
ben a többszörös visszhangamplitúdó-csökkenés 
mértékéből a hanggyengülés kiszámítható.

Üzemi alkalmazáskor a hanggyengülési együtt 
hatóhoz hasonló értéket számíthatunk ki az alábbi 
összefüggésből :

a=á 201ĝ 7  dB/mm> (ß)
ahol d a vizsgált anyag vastagsága, mm,

« Ax az első visszhang magassága,
A2 a második visszhang magassága. 

(Figyelmen kívül hagyjuk, hogy az így kapott ered
mény magába foglalja a visszaverődési veszteséget, 
a készülék erősítési arányosságát, a hangsugár di
vergenciáját is.)

Az elhanyagolások ellenére a (6) összefüggésből 
számolt hanggyengülés mértékéből a vizsgált 
anyag szövetszerkezetére és a mechanikai tulajdon 
ságaira vonatkozóan értékes megítéléseket tehe 
tünk.

Alapvető kísérleteket végzett R. Frielinghaus és
J . Koppelmann [8, 9] lemezgrafitos öntöttvasakkal, 
melyek során m egállapították, hogy a hanggyengü
lés függ a grafit mennyiségtől, a grafitnagyságtól és 
a grafit eloszlásától.

A hanggyengülés és a Brinell-keménység között 
meglepően szoros kapcsolatot találtak. A kemény
ség növekedtével csökken a hanggyengülés.

G. Bierwirth [10] fékdob és dobagy öt különböző 
típusát vizsgálta hánggyengülésméréssel. Megálla
p íto tta , hogy a mechanikai tulajdonságok (Rm, 
HB) meghatározására minden egyes m unkadarab 
hoz előkísérletekkel kalibrálási görbét kell megha
tározni.
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17. ábra. A  jócsapágy fedelek vizsgálata bem erülést 
technikával. M egfelelő (a )  és nem  megfelelő (b )  

csapágy fedél grafitképe és ernyőképe  f i i ]

Főcsapágy fedél vizsgálata ultrahanggal

A főcsapágyfedél vizsgálatának módszerét H.-J. 
Meyer [11] dolgozta ki. A MAN-licenc megvásár
lása u tán gyárunkban is szükségessé vált a fő
csapágy fedelek ellenőrzése. A vizsgálatot bemerii- 
lési technikával, átsugárzással végeztük el. A 17. 
ábra bal oldalán a nem megfelelő csapágyfedél gra 
fitképe és ernyőképe látható. A vizsgálathoz 
K rautkräm er gyártm ányú USIP 10 W ultrahangos 
készüléket és В 4 T20 típusú vizsgálófejet használ
tunk.

A dott készülékbeállítás mellett a visszhangma
gasság a szövetszerkezet függvénye. A készülék
beállításhoz olyan etalon-csapágyfedélre van szük
ség, amelynek minősége még éppen megfelelő. 
Ilyen mintafedeleket úgy kaphatunk, ha különböző 
minőségű darabokat öntünk, ezeket a hangyengü- 
lés mértéke alapján csoportokba osztjuk, és az azo
nos csoportból való fedelek közül 1—2 darabot 
roncsolóvizsgálattal megvizsgálunk. Nagy valószí
nűséggel az azonos csoportbeli darabok ugyan 
olyan minőségűek. Amennyiben adott készülékbe
állítás mellett a hátfalvisszhang nem ér el egy bizo
nyos magasságot (az etalon-csapágyfedél vissz
hangmagasságát), akkor egy jelzőmonitor jelez.

összefoglalás
A műszaki és gazdasági megfontolásokon alapuló 

törekvések arra vezetnek, hogy az öntvények fal- 
vastagsága csökken, igénybevétele pedig növek
szik. A belső anyagfolytonossági hiányok jelentő 
sége tehát növekszik. Ennek következtében foko
zódik a hibák feltárására alkalmas vizsgálati mód
szerek iránti érdeklődés is. Ezek közül egyik az 
ultrahangos vizsgálat, amely a többi eljáráshoz ké
pest számos előnnyel és hátránnyal rendelkezik. 
Nem szabad jelentőségét alábecsülni, sem túlbe 
csülve, kizárólagosságát hangoztatni. Ügy hisszük,

a k k o r  já ru n k  el he ly esen , h a  fe jle sz tjü k  s a  m inőség  
ja v í tá s á n a k  sz o lg á la tá b a  á l l í t ju k  e z t  az  ö n tö d e i 
a n y a g v iz sg á la tb a n  ed d ig  m eg leh e tő sen  m e llő zö tt 
v iz sg á la ti  e ljá rá s t .

A z anyagtulajdonságoknak a  h an g seb esség  és a  
h an g g y en g ü lé s  v iz sg á la ta  a la p já n  v a ló  m e g h a tá ro 
z á sá ró l szám o s k ed v ező  ta p a s z ta la t  o lv a sh a tó  a  
k ü lfö ld i sza k iro d a lo m b an . E  ta p a s z ta la to k  és n é 
h á n y  k o rá b b i h az a i p ró b á lk o z á s  b á to r í to t t  fel b e n 
n ü n k e t  a r ra ,  h o g y  la b o ra tó r iu m i és ü zem i k ísé r le te 
k e t  v ég ezzü n k , e lső so rb an  v a sö n tv é n y e k e n . A k e z 
d em én y ezések  —  a  h ián y o s  te c h n ik a i és m ó d sze r 
b e li leh e tő ség ek , ille tv e  ism ere te k  e llen é re  is —- b iz 
t a tó ,  jó  e re d m é n y e k e t a d ta k .

V á lla la tu n k n á l je len leg  k ísé r le te k  fo ly n ak  g ö m b 
g ra f ito s  ö n tv é n y e k  inmold-eljárással tö r té n ő  g y á r 
tá s á ra .  A z e ljá rá s  lényege , h o g y  a  m ag n éz iu m o s 
k eze lé s t ö n tv é n y e n k é n t  v ég z ik  el. E b b ő l k ö v e tk e 
z ik , h o g y  a  g ö m b g ra fitk é p ző d és  m érté k e  ö n tv é 
n y e n k é n t  m ás és m ás. íg y  o ly an  ro n cso lá sm en tes  
v iz s g á la tra  v a n  szükség , a m e ly  d a ra b o n k é n ti  e l 
len ő rz é s t te sz  leh e tő v é . B iz ta tó  k ísé rle te k  fo ly n ak  a  
g ö m b g ra fitk é p ző d és  m érté k é n e k  e llenőrzésére  a  
lo n g itu d in á lis  h a n g te r je d é s i sebesség  m érésével.

E re d m é n y e s  k ísé r le te k e t fo ly ta t tu n k  az  ö n tö t t 
v a sa k  hőkezelése  so rá n  b eá lló  han g seb esség -, 
i l le tv e  h a n g g y e n g ü lé s -v á lto zá so k n ak  a  m érésével, 
am elly e l leh e tő ség  n y íl t  a  fe szü ltség csö k k en tő  h ő 
kezelés p a ra m é te re in e k  m e g h a tá ro z á sá ra .

K i tű z ö t t  cé lu n k , h o g y  a  k éz i v iz sg á la to k  te lje s  
m eg b íz h a tó sá g á n a k  elérése u tá n  m eg szerv ezzü k  a  
fé la u to m a tik u s , a u to m a tik u s  v iz sg á la to k a t a  n ag y  
so ro z a tú  ö n tv é n y g y á r tá s  e llenőrzésére .

E z  irá n y b a n  sz e rz e tt  ta p a s z ta la ta in k ró l  a  k é ső b 
b iek b en  fo g u n k  beszám oln i.
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Vízüveges formázóhomok kötési folyamatainak vizsgálata
I .  V.  R Ü 2 8 K O V  e g y e te m i t a n á r ,  L e n in -d íja s  

V . S Z .  T O L S Z T O J  H a rk o v i  M ű sz a k i E g y e te m , ö n té s z e t i  T a n s z é k
D K : 621 .742 .486 : 661 .68

A  folyékony önkötő vízüveges keverékek kötési 
idejének szabályozására előnyösebb a glicerin- 
acetát, m int a. ferrokrómsalak. A  szerzők ismertetik 
a kétféle keverék megszilárdulása közben lejátszódó 
komplex folyamatokat és ezek kapcsolatát a techno
lógiai tulajdonságokkal.

Az öntödei forma- és magkészítés területén igen 
elterjedten használják az önkötő vízüveges homo
kokat, amelyek a dikalcium-szilikátok kémiai ha 
tása következtében szilárdulnak meg. A formázó
keverék szilárdsága és kötési ideje a vízüveg és a 
dikalcium-szilikát közt lejátszódó kémiai reakciók
tól függ.

A vízüveg—dikalcium-szilikát kötőanyag ás 
ványi szerkezetének változásai felmelegedés és izzí- 
tás közben még irodalmi adatokból is alig ismertek 
[1,2] ; különösen áll ez a formázóhomokban végbe
menő fizikai kémiai változásokra. Ezért petrográ- 
fiai, kémiai, termikus és röntgenszerkezeti eljárá 
sokkal vizsgáltuk a 2,74 modulusú, 1,51 g/cm3 
sűrűségű Na-vízüveg és a dikalcium-szilikát (ferro
krómsalak) keverékeiben végbemenő reakciókat, 
amelyek az 1300 °C-ig történő felmelegítés folya
mán játszódnak le.

A vízüveghez kevert ferrokrómsalak (dikalcium- 
szilikát) kémiai és ásványtani összetételét az 1. táb
lázat tartalmazza. A vizsgált homokkeverékekben 
1 : 0,4, 1 : 0,8, 1 : 1 és 1 : 0,65 arányban változ 
ta ttuk  a vízüveg és a dikalcium-szilikát arányát.

A 20 mm-es élhosszúságú próbatestek 25—50 
min a la tt szilárdultak meg; ily módon a próbates 
teket repedés veszélye nélkül lehetett felhevíteni. 
Az 1 :0 ,4 ,  1 : 0 , 8  és 1 : 1  arányú kötőanyaggal 
készült homokkeverékekből készített próbatestek 
szilárdságát közönséges hőmérsékleten, az 1 : 0,65 
arányú kötőanyaggal készült, kis méretű, szabvá 
nyos hengeres próbatestek szilárdságát (omlékony- 
ságát) 100—1300 °C hőmérsékleten vizsgáltuk. 
A hőmérsékletet 100 °C-os lépcsőkben növeltük és a

1. táblázat

A fe r ro k ró m sa la k  összeté te le , %

K é m ia i ö ssz e té te l

S i 0 2 Á120 3 CaO M gO C r20 3

26,01 4,35 53,83 11,20 4,60

Á s v á n y ta n i  ö ssze té te l

C a ,S i0 4

ß a la k b a n y a la k 
b a n

CttjS iO j M gO,
Mg(Cr, F e , A1)20 4

C aC r20 4

45— 55 20— 23 8— 10 14— 18 2— 3

* A  fo rd í tá s t  á td o lg o z ta  és kö z lésre  e lő k é sz íte tte  
dr. Nándori Gyula tsz v . eg y e te m i ta n á r .

próbatesteket egy-egy hőmérsékletszakaszban 40 
percig ta rto ttuk  az előírt hőmérsékleten. A hevítés 
és hűtés sebessége 5—10 °C/min volt. A próbates 
tekből ásványtani vizsgálatokhoz polírozott felü
letű csiszolatokat készítettünk, és ezeket HC1, 
NH4C1 és H N 03 vizes oldatával m arattuk. A mik 
roszkópiái képeken immerziós módszerrel fázis
elemzéseket végeztünk. Ezekhez a vizsgálatokhoz 
MBSzl binokuláris, valamint MIN-8 és Polmi 
A (NDK gyártmányú) polarizációs mikroszkópot 
használtunk. A röntgenfelvételeket szabványos, 
RKD típusú kamrákban Cu—K asugárra], YRSz-55 
készülék segítségével készítettük. A termikus vizs- 
gátolatokra a Paulik—Erdei-féle, magyar gyárt 
mányú derivatográfot használtuk. A formázókeve
rékek szilárdságát szabványos módszerekkel, de a 
0,7 MPa-nál (7 kp/cm 2-nél) nagyobb nyomószilárd
ságú próbatestekét hidraulikus présen mértük. 
A vizsgálatok eredményeit a következőkben foglal
juk össze.

A csupán szobahőmérsékleten ta r to tt próbatestek 
ben, a kvarcszemcséket összekötő anyagban hete 
rogén szerkezet állapítható meg, amely 20—80 nm 
nagyságú /?-Ca2Si04-szemcséket és -részecskehal
mazokat, helyenként tűs szerkezetű y-Ca2Si04- 
kristályokat, ezenkívül 80—240 nm méretű pe- 
riklászszemcséket, 5—20 nm méretű, egyenlőtlen 
eloszlású Ca3SiOs-szemcsehalmazokat tartalm az. 
A felsorolt szemcséket 1—15 nm szemcsenagyságú, 
kalcium-szilikátból és vízüvegből álló, finom kris 
tályos anyag köti össze. Egy napig tartó  kötés a latt 
a keverékben a ß- és y-Ca2Si04-, valamint a Ca3Si05- 
kristályok körül 1—3 nm vastag izotróp héj alakul 
ki. Röntgenszerkezeti vizsgálatokkal sikerült ki 
m utatni ezek ásványtanilag jellemezhető vonalait. 
Ebből arra következtethetünk, hogy a folyékony, 
önkötő vízüveges keverékek megszilárdulásában a 
vízüvegből kristályosodó amorf, izotróp, ásvány 
ta n i ig  azonosítható fázisoknak nagyobb szerepe 
van, m int a hagyományos adalékanyagot nem ta r 
talmazó vízüveges formázókeverékek esetében (1. 
ábra, 2. táblázat).

A homokkeverék felmelegítése közben 400 °C-ig 
a vízüveg dehidratálódik. A kötőanyag 140 °C-ig 
adja le a legtöbb vizet, saját súlyának közel 19 szá
zalékát. A víztelenedés sebességére jellemző a fo
lyékony önkötő keverékek DTA-görbéjén 120 °C- 
nál mutatkozó endotermikus csúcs is, amely sze
rin t a homokkeverék összes víztartalm a 4,8% -ról 
0,5%-ra csökken.

A kvarcszemcséket burkoló amorf kötőanyag 
hártya törésm utatójának növekedése arra enged 
következtetni, hogy a dikalcium-szilikátban és az 
Na20 .2 —3 S i02 összetételű üvegben szilárd álla 
potban átalakulási folyamatok mennek végbe, kü 
lönösen 600—700 °C-on, azaz a Ca2Si04 у —ß átala 
kulásának (675 °C) hőmérséklet-tartományában, 
ami a y-Ca,SiO, mennyiségének csökkenésével jár 
(3. táblázat).
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1. ábra. А  2. táblázat szerinti vízüveges 

homokkeverékek nyomószilárdságának változása 
szobahőmérsékleten az idő függvényében

A kötőanyaghártyában 900 °C fölött a spinell 
fázisból króm-oxid válik ki, amely röntgenvizsgála 
tokkal már 1000 °C-on kim utatható. A dikalcium- 
szilikátokban a Cr20 3 szilárd oldatban van jelen ; 
a keletkező nátrium -krom át a kötőanyagot sárgára 
színezi. A /?-Ca2Si04 egyes részecskéi még 1100 °C-on

megkülönböztethetők, de a széleken közben az a- 
CaSi03 hasábszerű, pszeudowollastonit kristályai 
képződtek. Ezen a hőmérsékleten a kötőanyag tú l 
nyomórészt N =  1,601—1,610 törésmutatójú, 5—10 
nm méretű, lemez alakú kristályhalmaz. Ez színte 
len, lemezes Na2Ca2Si30 9-kristályokhól és legfeljebb 
4—15 nm méretű, megnyúlt Na4Ca4Si30 12-kristá- 
lyokból áll. A lemez alakú kristályok átalakulása, 
vagyis szerkezeti bomlása legjobban 1300 °C-on 
figyelhető meg. Az N =  1,574— 1,600 törésmutatójú, 
színtelen vagy sárgás, üvegszerű anyagban 8 x  
X 100 nm nagyságú lemezes és hasáb alakú 
Na4Ca8Si5O20-kristályok, valam int 10x80 nm-ig 
terjedő méretű, tűs és hasáb alakú Na4Ca4Si30 12- 
kristályok láthatók. Ezek helyenként nyalábszerű 
elrendeződésben ismerhetők fel. Ez a bonyolult 
szerkezetű kötőanyag kisebb mennyiségben 
kalcium-metaszilikátot, nátrium -krom átot és 
(Mg, Fe) (Cr, A1)20 4 szerkezetű spinellt is tartalmaz.

A vizsgálatok eredményei alapján megállapítot
tuk, hogy a vízüveggel elsősorban a ferrokrómsa- 
lakban levő dikalcium-szilikát lép szilárd állapot
ban reakcióba, ennek következtében Na20 —CaO— 
S i02 rendszerű másodlagos fázisok képződnek. 
Ezek 800—1100 °C között finom diszperz alakban 
kristályosodnak, és ez vezet a folyékony, önkötő 
formázóanyagok megszilárdulásához (2. ábra), va 
lamint a második szilárdságmaximum eltolódásá
hoz a nagyobb hőmérsékletek felé. A hőmérséklet 
további emelkedésével a tűs, hasáb alakú kristá 
lyok növekednek (3. ábra), ami belső feszültségek
hez, majd a megszilárdult kötőanyag repedéséhez

2. táblázat
A vizsgá lt form ázókeverékek  összetétele, %
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2. ábra. A  2. táblázat szerinti vízüveges homokkeverékek 
visszamaradó szilárdságának változása a hőmérséklet 

függvényében

3. ábra. A z  1100 °C-ra hevített, ferrokrómsálakot 
tartalmazó folyékony önkötő keverék mikroszerkezete. 
1 —  homokszemcsék, 2 —  nátrium -kalcium -szilikát 

kristályok, 3 —• hematit-tűk a kvarcszemcsékben

vezet. Ennek következtében 1000 °C felett csökken 
a formázókeverék szilárdsága. Hasonló irányba hat 
a kvarc tömegében végbemenő 18%-os térfogat
növekedés, mely a kvarc — tridim it —krisztobalit 
átalakulása következtében 1100—1300 °C között 
jelentkezik.

Kísérleti eredményeink összhangban vannak 
azokkal a megfigyelésekkel, amelyek szerint a fer- 
rokrómsalak adalék csökkenti a formák nagy hő 
mérsékleten mérhető szilárdságát [3]. A vizsgálati 
eredmények alapján arra is következtethetünk, 
hogy a gyakorlatban mért adatok közötti eltérések 
oka a formák egyenlőtlen felmelegedése, valamint 
a bizonytalan, azonos feltételek mellett sem el
lenőrizhető folyamatok. A homokkeverékek vissza
maradó szilárdságát az Na20 —CaO—Si02 rend 
szerbe tartozó fázisok kristályosodási sebességének 
gyorsulása, valamint a krisztobalit képződési hő 
mérsékletének csökkenése csökkentheti. A CaO-, 
MgO-, A120 3- és más oxidtartalmú, valamint egyéb 
szervetlen adalékokat tartalmazó formázókeveré
kek szerkezetváltozásainak vizsgálata folyamán

megállapítható, hogy a visszamaradó szilárdság 
azonos jelenségekre vezethető vissza.

A [4] és [5] közlemények ezzel szemben arra en 
gednek következtetni, hogy egyes szerves anyagok 
kal nemcsak helyettesíthető az egészségre is árta l 
mas ferrokrómsalak, hanem a keverék szilárdsága 
20— 1300 °C között kedvezően állandósítható.

További kísérleteink során bonyolult szerkezetű 
észtereket alkalmaztunk kötésgyorsításra. A víz 
üveg kötési mechanizmusát glicerin-acetát adago
lásával vizsgáltuk. Ennek az észternek a hatása 
azon alapul, hogy lúgos közegben hidrolízisre haj 
lamos. A hidrolízis termékei a nátriumkationokkal 
erősen lúgos közegben gyengén disszociáló reakció
termékeket alkotnak. Igen jelentős ebben az újon 
nan felfedezett folyamatban, hogy a vízüveg N a20- 
tartalm ának és a glicerin-acetát mennyiségének 
növelése meggyorsítja a kötésben kialakuló S i02- 
vegyületek szerkezeti átrendeződését, aminek kö 
vetkeztében csökken a kötésben részt vevő vegyü- 
letek átalakulási ideje, és nő a keverék szilárdsága 
(4. ábra).

A glicerin-acetátot tartalm azó megszilárdult víz- 
üveghártyák mikroszerkezetének vizsgálata azt 
m utatta, hogy a kötés kezdeti szakaszán N =  1,431 
törésmutatójú, 10—530 nm méretű, gömbszerű 
glicerin-triacetát-részecskék vannak jelen, és ezek
ből a hidrolízis előrehaladtával kisebb méretű göm
bök láncszerű halmazai alakulnak ki. Ezek szétvá 
lásával, aprózódásával egyidejűleg megindul a víz- 
iiveghártya keményedése, am it a törésmutató 
növekedése és a szerkezet heterogénné válása kísér. 
Hosszabb állásidő után a vízüveghártya már liosz- 
szúkás alakú kristálykéjiződményekből áll, majd a 
levegőn végbemenő, 2—3 órás kötés u tán a hártya 
egyenletes, finom szemcsés szerkezetűvé válik.

Görbe
Sizüveg-
modulus,

m

Glicerin- 
acetát, 

%
1 2,0 5"

2 2,63 2

3 2,63 5
4- 2,63 20

гагата

4. ábra. A  vízüvegből és glicerin-acetátból álló 
homokkeverék nyomószilárdságának változása a vízüveg 
modulusa és a glicerin-acetát-tartalom függvényében
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Az üvegszerű alapanyagban (törésmutatója N — 
=  1,450—1,460) két fázis található. Az egyik a vi
szonylag egyenletes eloszlásban gömb alakú és 
ovális, N =1,410—1,440 törésmutatójú, izotróp 
S i02 -n H 20  részecskék, a másik az erősen kettős 
törő, anizotrop, N =1,418—1,480 törésmutatójú 
CHgCOONa-3 H 20  szemcsék.

Elvégeztük a keverék infravörös emissziós 
spektroszkópiai vizsgálatait is. Emissziós vonalak 
jelennek meg a különböző frekvenciatartományok
ban, amelyek a következő hullámhosszúsággal jel
lemezhetők: az О—Na kötésnek 958 cm-1 , a 
—C—O . . .N a gyöknek 1077, 1435 és 1750 cm-1, a 
képződő szilikogélnek 795, 1090 és 1180 cm-1 
emissziós frekvenciavonalak felelnek meg. A keve
rékre jellemző görbék a C—О valamint a C—H 
vegyérték-frekvencia (2995 cm-1) alapján a tiszta 
CH3COONa • 3 H 20  emissziós spektrumára hason
lítanak. 20 °C hőmérsékleten a vegytiszta glicerin- 
acetát spektrumvonalai, valam int vízzel és víz
üveggel alkotott keverékének röntgenspektrum 
vonalai alig térnek el ; ebből arra következtethe 
tünk, hogy a glicerin-acetát ezen a hőmérsékleten 
gyorsan kristályosodik.

Mivel a legnagyobb mennyiségben amorf 
S i02 • n H 20  vegyület képződik, egyéb kristályos fá 
zis spektrumvonala nem figyelhető meg. A keverék 
melegítése meggyorsítja a vízüveg és a glicerin- 
acetát reakcióját, a glicerin-acetát kristályosodá
sát. 210 °C-on megindul a keverék vízvesztése, ami 
hőfogyasztással jár (5. ábra), de ezzel egyidejűleg a 
glicerin-acetát is megolvad. A két endoterm folya
mat együtt megy végbe, 1,5%-os súlycsökkenés 
közben.

A hőmérséklet további növelésével a DTA- 
görbén 530 °C-on található a harmadik hőfogyasztó 
reakció a szerves adalék anyag, vagyis a nátrium- 
acetát kiégése következtében. A kiégés mértékében

Idő, mm

5. ábra. A  vízüvegből és glicerin-triacetátból álló keverék 
derivatogramja

növekszik a kokszmaradék és a színtelen, üveg
szerű Na20  • 1—3 Si02 mennyisége. A kokszmara
dék 900 °C felett hirtelen csökken, és a Vízüveg- 
hártya porózussá válik ; 1300 °C-on törésm utatója 
N =  1,500—1,503. Az átalakult vízüvegben na 
gyobb mennyiségű Na2Si03 és ritkábban Na2Si20 5 
kristályosodik. A homokkeverékre jellemző a kis 
mennyiségű (kb. 1,4%) Na-szilikát-üveg, amely az 
emissziós spektrumok intenzitása szerint 700— 
1000 °C-on még alig kristályosodik, 1300 °C-on pe
dig már nem m utat határozott kristályos szerkeze
tet, és legalább 1,5% koksz maradékot tartalmaz.

Összefoglalva megállapíthatjuk, hogy a nátrium 
kationok és a glicerin-acetát közötti reakció az 
utóbbi hidrolízise u tán játszódik le. Miközben a víz- 
iiveg dehidratálódik, a kötőanyaghártya szerkezete 
átrendeződik és megszilárdul. A megszilárdulást a 
kolloid szilikagél kiválása hozza létre, de kristályo 
sodik egyidejűleg a glicerin-acetát is, amely a szi- 
likagélben térhálószerűen helyezkedik el, és kis hő 
mérsékleten kismértékben javítja  a homokkeverék 
képlékenvségét. A képlékeny szilikagél a glicerin- 
acetát-kristályokat a hiányos helyekhez, repedé
sekhez, pórusokhoz mozdítja el, így i t t  összenö
vésre jellemző kristályhalmazok helyezkednek el 
A szilárdság növekedésekor ún. „csuklós kötés” jön 
létre.

A szerves kötésgyorsítót (glicerin-acetát) és fer- 
rokrómsalakot tartalmazó keverékek visszamaradó 
szilárdságának görbéi a kezdeti szakaszon egymás
hoz hasonlóak, de a nagyobb hőmérsékleten kiala 
kuló másik szilárdsági maximumok is alig külön 
böznek egymástól.

A glicerin-acetátot tartalmazó önkötő vízüveges 
keverékek mégis előnyös tulajdonságúnk, szilárdsá
guk növekedése egyenletes, a kötés sebessége jól 
szabályozható a glicerin-acetát mennyiségével. 
Ezért az ilyen keverékek szélesebb körben alkal
mazhatók a vas- és acélöntvények gyártásában. 
A folyékony vízüveges keverékekből ennek követ
keztében el lehet hagyni a ferrokrómsalak adalékot, 
amely kevésbé kedvező kötési tulajdonságai mellett 
rontja az öntödék higiéniai körülményeit is.

Összefoglalás

A dolgozat a folyékony, önkötő vízüveges for
mázókeverékek megszilárdulásakor végbemenő 
komplex fizikai-kémiai folyamatokat ismerteti, és a 
dikalcium-szilikátot tartalmazó ferrokrómsalak és a 
folyékony vízüveg együttes megszilárdulási folya
mataira kíván magyarázatot nyújtani. Megállapít
ható, hogy a formázókeverék megszilárdulása 
20—500 °C között a nagyobb mennyiségű vízüveg 
és a dikalcium-szilikát adalék víztelenedése követ
keztében jön létre ; a további szilárdságnövekedés 
viszont a komplex nátrium-kalcium-szilikát kép 
ződésének következménye. A vizsgálatok eredmé
nyeiből megállapítható, hogy a kötésben a fer- 
rokrómsalakban levő aktív dikalcium-szilikát vesz 
részt. A formák és magok könnyebb iiríthetőségét, 
valamint a kötési idő szabályozását nem sikerült 
megbízhatóan megvalósítani.

A dolgozat a folyékony vízüveges keverékek 
megszilárdulásának szabályozására új módszert
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ismertet. Glicerin-acetát adagolásával a folyékony 
vízüveges keverékek kötési sebessége jobban szabá
lyozható, és a szilárdságnövekedés is egyenlete 
sebb, így az önkötő keverékekből ki lehet iktatni a 
ferrokrómsalakot.
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néhány üzemi paraméterének vizsgálata

K O V Á C S  L Á S Z L Ó  és L E N G Y E L  K Á R O L Y  oki. kohóm érnökök  

V asipari K u ta tó  In té z e t
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A  sz e r ző k , m iu tá n  á tte k in te tté k  a  k u p o ló k e m e n e e  

— r á z ó ü s t— Jciskonverter a c é lg y á r tó  e l já r á s  a c é lö n 
t ő d é i  a lk a lm a z á s á n a k  e lő n y e it,  a zo k a t a  v iz s g á la to 
k a t  is m e r te t ik , a m e ly e k  c é lja  a  rá z ó ü s tb e n  v a ló  k é n -  
te le n ité s t ,  a  k o n v e r te r  fú v a tá s i  id e jé t  és a z  a c é l h ő 
m é rsé k le té t b e fo ly á so ló  té n y e ző k  h a tá s á n a k  m e g á lla 
p í tá s a  vo lt. K ö z l ik  a z  ü z e m i m é r é s i  a d a to k  m a te m a 
t i k a i  s ta t i s z t ik a i  m ó d sze rr e l vég ze tt e lem zésén ek  

e r e d m é n y e it  és a  k a p o tt  r e g re ss z ió s  e g ye n le te k e t.

Bevezetés
Az ötvözetlen acélöntvények sorozatgyártásához 

előnyösen alkalmazható az oldalfúvásos kiskonver- 
terben végzett acélgyártó eljárás. A viszonylag 
rövid adagidők lehetővé teszik a formázó-öntő sor 
folyamatos ellátását folyékony acéllal. A gyárto tt 
acél hőmérséklete kellően nagy, önthetősége jó [1].

Az oldalfúvásos kiskonverterben gyárto tt acél 
nitrogén- és hidrogéntartalma kisebb, mint az 
elektroacélé, a savas eljárás viszont nem teszi lehe
tővé a kén- és foszfortartalom csökkentését. Ha 
azonban a fúvatásra kerülő vas kéntartalm át vala 
milyen módszerrel lecsökkentjük, az acél a nagyobb 
minőségi követelményeknek is megfelel. Kis kén 
tartalom  mellett ugyanis még akkor is elérhető 
a minőségi acéloktól megkívánt fajlagos ütőmunka, 
ha a foszfortartalom viszonylag nagyobb [2].

A kéntartalom csökkentésére különféle lehető 
ségek vannak. Nagy biztonsággal végezhető a kén- 
telenítés a rázóüstben, mely ezenkívül alkalmas a 
folyékony vas karbonizálására is. A nagyobb kar 
bontartalom mellett nő a kén aktivitása és a kén- 
telenítés hatásfoka. A rázóüstben a rázás közben 
behatolt atmoszférikus levegő öblítő hatása követ
keztében csökken a hidrogéntartalom, tehát a kén- 
telenítés mellett bizonyos fokú gáztalanítás is elér
hető [3].

A kupolókemenee — rázóüst —1 kiskonverter 
acélgyártó eljárás egyik előnye, hogy folyamato 
san szolgáltat folyékony acélt a formák leöntésé- 
hez. Az acélöntöde teljes folyamatának, ezen belül 
az acélgyártó folyamatnak döntő láncszemét képe
zik a konverterek. A konverter fúvatási ideje 
szabja meg a folyékony acél szolgáltatásának üte 

mét, de az visszahat a kupolókemenee és a rázóüst 
üzemére is. A fúvatási időn kívül lényeges az acél 
hőmérséklete is. Öntéstechnikai okokból az acél 
hőmérséklete csak megadott határok között lehet: 
mind a tú l forró, mind a hideg acél selejtet okoz
hat. A nagyobb hőmérséklet a konverter falazatá 
nak tartósságára is kedvezőtlen.

A vizsgálatok célja az volt, hogy a rázóüst és a 
konverterüzem néhány jellemzőjét befolyásoló té 
nyezők hatását megállapítsuk. A kísérleti tervet 
úgy készítettük el, hogy az a normális üzemet jel
lemző adatokon kívül bizonyos mértékig szélsőséges 
értékeket is szolgáltasson, és ezzel lehetővé váljék a 
tényezők szélesebb spektrumának elemzése. Az ada 
tok feldolgozását a matematikai statisztika mód
szereivel végeztük, az apparátus részletezésétől 
azonban a dolgozatban eltekintettünk.

A kéntelenítés hatásosságát befolyásoló tényezők

Az előkísérletek során megállapítottuk, hogy az 
üzem közben változó tényezők közül a kéntelení- 
tés hatásosságát elsősorban a kalcium-karbid mi
nősége és mennyisége, valamint a vas hőmérsék
lete befolyásolja. Megjegyzendő, hogy a kéntele 
nítés szempontjából igen lényegesek a folyékony 
vasnak a rázóüst excentrikus forgómozgása kö 
vetkeztében kialakuló hidrodinamikai viszonyai is. 
A rázóüst optimális fordulatszáma meghatároz
ható, és ez üzem közben gyakorlatilag változatlan 
nak tekinthető.

A kísérletek során kétféle minőségű karbidot 
használtunk. Az A jelű karbid közepes acetilén- 
fejlesztő képessége 267 1/kg volt, ami 76% CaC2- 
nak felel meg. А В jelű karbid acetilénfejlesztő 
képessége erősen ingadozott, de nem haladta meg 
a 206 1/kg-ot.

Összesen 72 adagon vizsgáltuk a kéntelenítés 
folyamatát. Egy adag átlagos súlya 3 1 volt. A kísér
letsorozatot nagyrészt az A karbiddal végeztük, 
melynek mennyiségét 1,0 és 1,6% között változ 
ta ttuk . Néhány vizsgálathoz — összehasonlításul 
— а В karbidot használtuk 2,3% mennyiségben.
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A vas hőmérsékletét a rázás megkezdése előtt a 
rázóüstben bemártópirométerrel mértük. A hő
mérséklet 1320 és 1450 °C között változott. A vas 
kéntartalm a a kéntelenítés előtt átlagosan 0,111%, 
szórása ±0,016 volt. Az eredmények alapján meg
állapítottuk, hogy a kiindulási kéntartalomnak ez 
az ingadozása a rázás utáni kéntartalom ra nem 
fejt ki értékelhető hatást. A rázóüst fordulatszá 
m át a kísérletsorozat alatt nem változtattuk, köze
pesen 71/min volt. Ugyancsak állandó volt a rázás 
ideje: 10 perc. A kalcium-karbiddal együtt beada 
golt kokszpor mennyisége egységesen 12 kg (0,4%) 
volt.

A több párhuzamos mérés alapján kapott kö 
zépértékekből szerkesztettük meg az 1. ábrán lá t 
ható diagramot. Megállapítható, hogy 1400 °C fe
le tt végzett kéntelenítéskor 1,3% A karóiddal leg
feljebb 0,005% kéntartalom várható. A karbid 
mennyiségét 1,6%-ra növelve a kéntelenítés mér
téke lényegesen nem változik. A hőmérsékletet 
1450 °C-ig növelve a kéntartalom 0,003% alá csök
ken. 1% A karóiddal viszont a kéntartalom csak 
akkor csökken 0,005% alá, ha a hőmérséklet lega
lább 1450 °C.

H a a hőmérséklet csökken, a kéntelenítés roha 
mosan rosszabbodik. 1370 °C alatt még 1,6% A 
karbiddal sem lehet a kéntartalm at 0,010% alá 
csökkenteni.

А В jelű karbiddal végzett kéntelenítések ada 
taiból egy pontot jelöltünk be a diagramba. L át 
ható, hogy 2,3% В jelű karbid 1410 °C hőmérsék
leten rosszabb eredményt adott, mint ugyanilyen 
hőmérsékleten 1% A jelű karbid.

A kéntelenítés hatásfoka az

s = ^ i . i o o %
be

képlettel fejezhető ki, ahol Se a kiindulási, Sv pedig 
a rázás utáni kéntartalom.

A kéntelenítés átlagos hatásfoka 1400 °C felett 
1% A karbiddal 88,6, 1,3% karbiddal 96,7, 1,6% 
karbiddal 98,2% volt. A 2,3% В karbiddal 1400 °C- 
on átlag 81,1%-os kéntelenítést lehetett elérni.

Néhány adagon vizsgáltuk a kéntelenítés időbeli 
lefolyását is. A rázást 12 percig folytattuk, és a 
3., 6., 10. és 12. percben próbát vettünk a vasból. 
Az A karbid mennyisége 1,3%, a kokszpor meny- 
nyisége 0,4% volt. A vas kezdeti hőmérséklete 
1410 és 1425 °C volt. A kén- és a karbontartalom 
változását az idő függvényében a 2. ábra m utatja.

A kéntartalom a rázás elején gyorsan, majd mér
sékeltebben csökkent. Kisebb hőmérsékleten 10, 
nagyobb hőmérsékleten 8 perc u tán a kéntartalom 
gyakorlatilag nem változott. A karbontartalom  
változása ellentétes ; növekedése a rázás a latt 
mintegy 0,05% volt.

A vas hőmérsékletének csökkenése a szokásos 10 
perces rázás a la tt átlagosan 50 °C volt.

A kísérletekből az a végső következtetés von 
ható le, hogy a kéntelenítés döntően a kalcium- 
karbid minőségétől, mennyiségétől és a vas hő 
mérsékletétől függ. A megfelelő minőségű (A jelű) 
karóidból 1400 °(! feletti hőmérsékleten 1,3%-nyi 
mennyiség elegendő a biztonságos kéntelenítéshez 
(a maradó kéntartalom legfeljebb 0,005%). A kar-

1. ábra. A  hőmérséklet, a karbid mennyiségének és 
minőségének hatása a kéntelenitésre

óid mennyiségének növelésével — azonos hőmér
séklet mellett — a rázási idő csökkenthető. H a a 
kéntelenítés hőmérséklete nagyobb, ugyancsak 
csökkenthető a rázás ideje. A hőmérséklet csök
kenésével viszont nagyobb mennyiségű karbid 
adagolásával sem biztosítható a kellő kéntelenítés.

A fúvatási időt befolyásoló tényezők

Az oldalfúvásos konverterben végzett acélgyár
táskor a karbon-, szilícium- és mangántartalom 
változását és a konverterből kicsapódó láng m a 
gasságát vázlatosan a 3. ábra m utatja [4].

A fúvatás megindításakor a fürdő felületén meg
kezdődik a vas, a szilícium és a mangán oxidációja 
és a salakképződés. A fürdő és a salak átkeveredése 
a fúvószél hatására lényegesen kisebb, mint a fe- 
nékfúvásos konverterben, a metallurgiai folya
matok sebességét jórészt a hőmérséklet-különbség 
révén létrejövő áramlások és a diffúzió határozzák 
meg. A fúvatás kezdetén a mangán oxidációját 
barna füst jelzi. A láng magassága később csök
ken, ami valószínűleg a fürdő felületén képződő 
salakkal függ össze.

A szilícium és a mangán oxidációjakor keletkező 
hő növeli a fürdő hőmérsékletét, és kb. 1450 °C-on 
megindul a karbon oxidációja; a konverter szájá 
nál világító láng jelenik meg. Ezt a meglehetősen

2. ábra. A kén- és a karbontartalom változása a rázóüstben
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3. ábra. A G-, Si- és Mn-tartalom, valamint a lángmagasság 
változása az oldalfúvásos konverterben végzett acélgyártás 

során

jól definiálható időpontot „gyújtásnak” nevezik. 
A gyújtást követően a dekarbonizáció egyre nö 
vekvő sebességgel folyik, a szén-monoxid égését 
mind nagyobb láng jelzi. Közben a szilícium és a 
mangán oxidációja tovább folyik. A fúvatás vége 
felé az acél mangán- és szilíciumtartalma kissé nő. 
Ennek magyarázata az, hogy a karbontartalom 
csökkenésével és a hőmérséklet növekedésével lehe
tőség van a S i02 és a MnO részbeni redukciójára.

A fúvatás végén a konverter szájánál a láng hir 
telen összeesik, ekkor a fúvatást befejezik.

A fúvatás időtartam át több tényező befolyá
solja. Ezek közül elsősorban a vas vegyi összetétele 
és hőmérséklete a döntő. Mivel a vas kezdeti hő
mérsékletét nem a konverterben, hanem a konver
terbe való betöltés előtt mértük, a konverter hő
mérsékletét is figyelembe vettük. U tóbbit optikai 
pirométerrel mértük. Bevontuk vizsgálatunkba a 
lefúvatott acél karbontartalm át is, mivel az adag 
esetleges túlfúvatása is meghosszabbítja a fúvatás 
idejét.

A fúvatás időtartam a a gyújtás időpontjával is 
összefügg, ez azonban az előbbi tényezők függ
vénye, tehát csak mint indikátortényező jöhet szá
mításba.

A vizsgált céltényező és a befolyásoló tényezők 
terjedelmét, középértékét, az egyszerű korrelációs 
tényezőket és a szignifikanciavizsgálathoz szüksé
ges í-értéket az 1. táblázat m utatja. A vizsgálathoz 
82 adag adatait használtuk fel. Az átlagos adag 
súly 3 t  volt.

A f-próbák alapján megállapítható, hogy 95%-os 
valószínűségi szinten sem szignifikáns a mangán

tartalomnak, a fúvatás előtti hőmérsékletnek és a 
konverter hőmérsékletének a hatása ( |í |< l,9 9 ) . 
(A konverter hőmérséklete és a fúvatási idő között 
egyébként nonszensz-korreláció adódott, mely sze
rin t a fúvatási idő a konverter hőmérsékletének 
növekedésével nő.)

A szignifikáns tényezők parciális korrelációs 
tényezője a következő (az indexben a pont előtti 
szám a befolyásoló tényezőt, az utána következő 
számok a kiszűrt tényezőket jelölik az 1. táblázat 
jelöléseinek megfelelően) :

Г1-2в — 0 ,1 2 6 9 , t = 1,10

Uie = 0 ,6 8 6 4 , t = 8,12

Г612 = - 0 , 2 8 6 8 , t = -  2 ,5 8

A í-próba alapján nem szignifikáns a karbon 
tartalom  parciális korrelációs tényezője. Végül is 
a vizsgált adatok alapján a fúvatási idő, valamint 
a vas szilíciumtartalma és a lefúvatott acél kar 
bontartalm a között a következő regressziós össze
függés áll fenn:

r  = 9,64 Si — 38,48 C„+ 13,40 ±2,16 min.
A többszörös korrelációs tényező r = 0,7086, ami 

50%-os determinációnak felel meg. A parciális de- 
terminációs tényezők:

Au = 44%

Dcu= 6%

megmutatják, hogy az egyes tényezők hány %-ban 
vesznek részt a fúvatási idő teljes változásában.

A fúvatási időt elsősorban a szilíciumtartalom 
határozza meg. A szilíciumtartalom 0,1%-os nö
vekedése kereken 1 perccel hosszabbítja meg a fú 
vatás idejét (4. ábra). A nagy szilíciumtartalom 
mellett ugyanis a képződött vas-oxid ismét redu 
kálódik :

2 FeO + Si — 2 Fe + Si02,
és ez késlelteti a karbon oxidációját (azaz a gyúj
tást). A nagyobb szilíciumleégés révén nő a salak 
mennyisége is, a fúvókák könnyen elsalakosodnak, 
és így a fúvószél mennyiségének csökkenése a folya
matok lelassúlásához vezet. Közvetve ez is hozzá
járul a fúvatási idő meghosszabbodásához.

A gyújtás időpontja és a fúvatási idő között 
szignifikáns összefüggést találtunk. A gyújtás késé
sét két ok idézheti elő : az előbb már em lített nagy

1. táblázat

A té n y e z ő E g y sz e rű  
k o rre lác ió s  
té n y e z ő , r

t
je le m egnevezése

m in i 
m u m a

m a x i 
m u m a

k ö z é p 
é r té k e

У = т F ú v a tá s i  idő , m in ....................... ................................. 17 32 22,8 1
x 1 = C K a rb o n ta r ta lo m  a  fú v a tá s  e lő tt ,  %  ..................... 2,70 3,44 3,044 0,2256 2,07
*2 =  SÍ S z ilíc iu m ta r t .  a  f ú v a tá s  e lő tt ,  % ........................... 0,91 2,07 1,398 0,6739 8,16
i j = M n M a n g á n ta r ta lo m  a  f ú v a tá s  e lő tt ,  %  ..................... 0,37 0,53 0,462 - 0 ,0 9 1 9 —0,83
x l = te V a sh ő m é rsé k le t a  f ú v a tá s  e lő t t ,  ° C ....................... 1270 1420 1369 — 0,0297 — 0,27
Xs =  tk K o n v e r te r  h ő m é rsé k le te , °C .................................. 700 1460 1180 0,0625 0,56

K a rb o n ta r ta lo m  a  f ú v a tá s  u tá n ,  %  ..................... 0,06 0 ,14 0,099 — 0,2535 — 2,34
X1— Tw G y ú jtá s  id ő p o n tja , m in .............................................. 3 15 8,3 0,4296 4,26
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2. táblázat

A tényező
E gyszerű  

korrelációs 
tényező , r

t
jele m egnevezése m in i 

m um a
m a x i 
m um a

közép 
é rtéke

?/ =<u A célhőm érséklet a  fú v á tá s  u tá n , ”C ................... 1610 1765 1687 1
* != C K a rb o n ta rta lo m  a  fú v a tá s  e lő tt, % ................... 2,71 3,62 3,176 0,4955 3,87
x 2= S i S z ilíc ium tart. a  fú v a tá s  e lő tt, % .......................... 0,67 2,02 1,178 0,6896 6,46
x 3= t e V ashőm érsék let a  fú v a tá s  e lő tt, " C ..................... 1240 1390 1323 0,3720 2,72
Xt  — tk K o n v e rte r  h ő m é rsé k le te ,°C .................................. 700 1430 1206 0,6798 6,29
XS =  T F ú v a tá s i idő, m in ..................................................... 18 32 24,1 0,4136 3,08

ß \_____ :_____ :_____ I_____ I_____ I_____ L_
op ip к t,i ip ip гр

Sziliciumtartalam, %
VMS

4. á b ra . ö s s z e fü g g é s  a  s z i l íc iu m ta r ta lo m  és a  fú v a tá s  id e je  
k özö tt

szilíciumtartalom és a fürdő kis hőmérséklete. A túl 
kis fürdőhőmérséklet három okra vezethető vissza : 
kicsi a konverterbe kerülő folyékony vas hőmér
séklete, kicsi a konverter hőmérséklete és viszony
lag kis szilíciumtartalom mellett kevés a vas man 
gántartalm a. A konverter hőmérséklete főleg az 
első adagok fúvatásakor kicsi. H a a m angántarta 
lom — és ugyanakkor a szilíciumtartalom is — 
kicsi, akkor az oxidációs hő nem elegendő ahhoz, 
hogy a fürdő hőmérséklete a gyújtáshoz szükséges 
értéket elérje.

A gyújtás és a fúvatási idő közti korreláció tehát 
végeredményben a vas és a konverter hőmérsék
letének, a szilícium- és a mangántartalomnak a 
hatását együttesen fejezi ki. Annak oka, hogy a 
kapott korrelációs tényező viszonylag kicsi (r= 
=  0,4296), a gyújtási időpont meghatározásának 
pontatlanságában keresendő. Ugyanazért nem le 
he tett szignifikáns összefüggést kim utatni a gyúj
tási idő, valamint az ezt befolyásoló tényezők 
között sem.

A lefúvatott acél hőmérsékletét befolyásoló 
tényezők

A lefúvatott acél hőmérsékletét a kiindulási hő 
mérséklet és az exoterm reakciók által képződött 
hő, határozza meg. Az első a vas és a konverter 
hőmérsékletétől függ. A hőtermelésben elsősorban 
a szilícium és a karbon oxidációja játszik szerepet.

Az acél hőmérsékletének változását 48 adagon 
vizsgáltuk. A céltényező és a befolyásoló tényezők 
terjedelmét, középértékét, az egyszerű korrelációs 
tényezőket és az ezekhez tartozó í-értékeket a 2. 
táblázatban foglaltuk össze.

A táblázatban megtalálhatók a fúvatási idő és 
az acél hőmérséklete közti kapcsolat adatai is. 
A fúvatási idő, mint láttuk, a szilíciumtartalom 
mal összefüggésben van, tehát nem tekinthető köz
vetlen befolyásoló tényezőnek, csak indikátorté 
nyezőnek. Ezért ezt a változót nem vontuk be a 
többváltozós korrelációs elemzésbe.

A <-próbák alapján valamennyi korrelációs té 
nyező 99%-os valószínűségi szinten szignifikáns 
(Й >2,69).

A konverter hőmérséklete és a vas hőmérséklete 
között viszonylag erős korreláció van ( r = 0,4974), 
és amint később látni fogjuk, bizonyos visz- 
szacsatolás érvényesül a két tényező között. 
Ennek és a belső korrelációs együtthatóknak a 
figyelembevételével ezért a többváltozós korrelá 
ciós számításból kihagytuk a konverter hőmérsék
letét. A megmaradt változók parciális korrelációs 
együtthatói (a 2. táblázat jelöléseivel) a követke 
zők:

»4.23 =  0,4227, < =  3,48
r2.is =  0,8706, < =  11,47

r3.12 =  0,3658, t=  2,55

A f-próba alapján valamennyi korreláció szigni
fikáns 95%-os valószínűségi szinten. A regressziós 
egyenlet a következő :

tu =  71,98 C +101,09 Si +  0,262 te +  992 ± 26 °C.

A többszörös korrelációs tényező : r =  0,7951, ami 
63%-os determinációnak felel meg.

A fúvatási idő és a fúvatás utáni hőmérséklet 
között szimptomatikus összefüggés van, minthogy 
a fúvatási időt döntően a szilíciumtartalom hatá 
rozza meg, és ez befolyásolja a legnagyobb mérték 
ben a fúvatás utáni hőmérsékletet is. A fúvatási 
idő és a fúvatás utáni hőmérséklet között fennálló 
regresszió a következő:

<„ =  6,498 X  + 1530 ± 40 °C,

a korrelációs tényező r = 0,4136. A fúvatási idő nö 
vekedésével tehát az acél hőmérséklete is nő.

A fúvatás utáni hőmérsékletet 40% -ban a szilí
cium-, 15%-ban a karbon tartalom, 8%-ban a fú 
vatás előtti hőmérséklet determinálja. A szilícium- 
tartalom  összefüggését a fúvatás utáni hőmérsék
lettel az 5. ábra m utatja.

A 6. ábrán a  hatásokat vázlatosan ábrázoltuk. 
A hatásvonalakba írt számok a parciális, a hatás 
vonalak találkozásába írt szám pedig a többszörös 
determinációs együtthatót jelenti. A konverter
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5. ábra. Összefüggés a szilíciumtartalom és a júvatás utáni 
acélhőmérséklet között

6. ábra. A  lefúvatott acél hőmérsékletét befolyásoló tényezők

7. ábra. Összefüggés az ugyanabban a konverterben egymás 
után gyártott adagok fúvatás u tán i hőmérséklete 

és a konverter hőmérséklete között

hőmérsékletének hatását szaggatott vonallal jelez
tük, mivel ezt a tényezőt a többváltozós korrelációs 
számításból kihagytuk. A fúvatás utáni hőmérsék
let ugyanis visszahat a konverter hőmérsékletére :

8. ábra. A  vas, illetve az acél hőmérsékletének átlagos 
változása a kéntelenítés, az acélgyártás és az öntés alatt

az ugyanabban a konverterben egymás után gyár
to tt adagok hőmérséklete alapvetően meghatá 
rozza a konverter hőmérsékletét.

A konverter hőmérséklete természetesen az ada 
gok közt eltelt t 0 várakozási időtől is függ. K ét 
konverter váltakozó üzeme mellett ez a várakozási 
idő kereken 20 perc. Az előző adag hőmérséklete 
és a konverter hőmérséklete — mint az a 7. ábrán 
látható — szorosan összefügg egymással ; 20 perces 
várakozási idő esetén a szám ított determinációs 
tényező 77%. A várakozási idő hatását a kevés 
számú adatból nem lehetett számszerűen megha
tározni, de a 7. ábrán feltüntettük a 30 és 70 perces ' 
várakozási időhöz tartozó értékeket is.

Az acél öntési hőmérsékletét elsősorban a fúva 
tás utáni hőmérséklet határozza meg. A fúvatást 
követően — a dezoxidáció, majd a csapolás a la tt — 
az acél hőmérséklete mintegy 50 °C-kal csökken. 
Az üstnek az öntősorra való átszállítása közben a 
hőmérséklet-csökkenés további 30°C-ot tesz ki.
A lefúvatott acél hőmérséklete tehát az öntés meg
kezdéséig összesen átlag 80 °C-kal csökken. A 8. 
ábrán látható a hőmérséklet változása a rázás 
megkezdésétől az öntés befejezéséig.

összefoglalás
Az üzemi adatok elemzése alapján olyan össze

függéseket határoztunk meg, amelyek megvilá
gítják a kupolókemence—rázóüst—kiskonverter 
acélgyártás néhány fontosabb param éterét befo
lyásoló tényezők hatását. A metallurgiai folyama
tok sok tényezőtől függenek, ezek közül többnek 
a hatását a mérési adatok hiánya vagy viszonylag 
kis száma m iatt nem lehetett megállapítani. To
vábbi üzemi adatok feldolgozásával az eredmé
nyek pontosíthatók, és segítségükkel az olvasztó 
acélgyártó folyamat optimális paraméterei beál
líthatók.
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Kísérlet a fekete töretű temperöntvények 
temperálhatóságának meghatározására. II. rész

D r. M A C H E R  F R I G Y E S  o k i. k o h ó m é rn ö k ,  B O G N Á R  G Á B O R  N É  m ű s z a k i ü g y in té z ő ,  

G L A S Z  M I H Á L Y  g é p é s z te c h n ik u s  

Ö . V . S o p ro n i V a sö n tö d é je
D K :  6 6 9 . 1 3 1 . 8 4

A  dolgozat a „gyors hőkezelés” kísérleti feltételeit 
ismerteti, m ajd megadja a dilatométeres vizsgálat 
eredményei és a Brinell-keménység közötti, korrelá
ciós számítással meghatározott összefüggéseket.

Bevezetés

Előző közleményünkben [1] röviden utaltunk 
arra, hogy összefüggést találtunk a „gyors hőkeze
lés” második lépcsőjében az eutektoidos hőmérsék
let átlépésekor mért tágulás és a ferrit + temper
szén mennyisége között.

Azóta üzembe helyeztük dilatométerünk villa 
mos erősítő- és regisztrálóegységét is (1. ábra), így 
szükségtelenné vált a mérőóra 10 percenkénti leol
vasása a dilatogramok felvételéhez.

Kívánatosnak tarto ttuk  ezért néhány előző vizs
gálatunk megismétlését és a tapasztalatok ismere
tében célkitűzéseinknek megfelelő továbbfejlesz
tését.

A kísérletek leírása

A dilatométer
Dilatométerünk, melyet a VASKÚT Fémtani 

Osztályának közreműködésével a Bánki Donát 
Gépipari Műszaki Főiskola Mechanikai Technoló
giai Tanszéke készített, már ismert [1, 2].

A villamos erősítő, illetve regisztráló egység 
üzembe helyezése óta a 12 csatornán a 6 db próba
szelet dilatogramjával egy időben a próbaszeletek 
hőmérsékletét is rögzíthetjük.

1. ábra. A  dilatométer villamos erősítő- és 
regisztrálóegysége. Balra az 5 K V  A  teljesítményű  

stabilizator

A kemencék hatása

Még a leggondosabb kivitelezéssel sem készíthető 
két teljesen egyformán fűtő és azonos hőmérséklet
eloszlású kemence. Az egyes kemencékben, illetve 
mérőhelyeken hevített, azonos kémiai összetételű 
próbaszeletek cementitbomlási ideje ezért más és 
más. Összehasonlítani csak az azonos mérőhelyen 
hőkezelt próbaszeletek dilatogramjait lehet, vagy 
ismerni kell az átszámítási tényezőt az egyes mérő
helyek között.

A tördelhető próba előkészítése

Vizsgálatainkhoz a tördelhető próbának [3] min 
dig azonos helyről ve tt szeletjét használtuk 
(2. ábra). A letört szeleteket 30 mm hosszúra kö 
szörültük úgy, hogy végeik párhuzamosak m arad 
janak. A tördelhető próbákat a napi gyártásból 
vettük.

A próbaszeletek kiválasztása

H at tördelhető próbát öntöttünk egyszerre egy 
üstből. Egy-egy próba összes szeletjét mindig 
ugyanazon a mérőhelyen (ugyanabban a kemencé
ben, ugyanazon a  helyen) hőkezeltük, hogy a kísér-

2. ábra. A  tördelhető próba a próbaszeletek számozásával
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Jeti feltételek változatlanok maradjanak. A cemen- 
titbomlás idejét mértük, illetve szám ítottuk [2]. 
Vizsgálataink Borossay B.—Sasgáti J . [4] és Fuchs 
E.—Borossay B. [5] méréseihez hasonló eltéréseket 
adtak .1 A +20%  időszükségleti hiba az izzítás hő 
mérsékletének kb. ± 10 °C hibájával egyenértékű. 
Ez a Fuchs—Gergely-féle temperálódási diagram 
ból adódik [7].

Kiszámítottuk az egy-egy tördelhető próbához 
tartozó szeletek legvalószínűbb temperálhatósági 
mérőszámának y számtani középértékét (1. táb
lázat). Az egyes mérések korrigált empirikus szó
rását az

s=  ±

2
i= 1

П— 1

összefüggésből határoztuk meg, ahol a a  szeletek 
cementitbomlási ideje 1000 °C-on, i a vizsgált pró 
baszeletek sorszáma (2. ábra), n pedig a mérések 
darabszáma (n= 12) ugyanarra az öntvényre vo
natkozóan.

A középérték szórását az

s
s* = ± - ï r)n

összefüggésből kaptuk.

1 Az [5] k ö z lem é n y b en  a  k o r r ig á la t la n  em p ir ik u s  szó 
r á s t  a d já k  m eg, a m e ly  a z o n b a n  1 2 p ró b á n á l  m á r  csuk 
k issé  té r  el a  k o r r ig á lt  e m p ir ik u s  sz ó rá s tó l [6].

K iszám ítottuk még a terjedelmet is:

=  m ax  X i  m in •

Hogy könnyebben összehasonlítható adatokat 
kapjunk, a szórás értékét a középértékre vonatkoz 
ta ttuk , azaz kiszámítottuk a relatív szórást (va
riációs koefficiens) :

S = — 100%,
У

valamint a középérték relatív szórását :

Si =  — 100%.
У

További vizsgálatainkhoz a leghosszabb cemen
titbomlási idejű szeletet választottuk (1. sz. szelet).

Az eutektoidos hőmérséklet átlépésekor mért 
tágulás véleményünk szerint független a mérőhely
től, ha a cementit már elbomlott és a lehűlés sebes
sége is azonos (a lehűlés sebessége befolyásolja a 
kiváló ferrit, perlit és temperszén mennyiségét). 
A „gyors hőkezelés” második lépcsőjeként jelent
kező tágulások tehát közvetlenül, minden átszá 
mítás nélkül egymás között összehasonlíthatók. 
Feltevésünket a mérések igazolták (2. táblázat), 
hiszen mind az egyes mérések, mind a középérték 
relatív szórása lényegesen kisebb, mint a cementit
bomlási időre nézve.

A dilatogramok felvétele

Az előzőek szerint kiválasztott és előkészített 
próbaszeletet az 1000 °C-ra felfűtött, és már egyen
letes hőmérsékletű kemencébe toljuk. Az előkísér-

A cem entitbom lás illőjének (m in .) középértéke és szórása
1. táblázat

P ró b a
sz á m a

A  p ró b a sz e le t so rszá m a
У s Sk R s

0//0
sk
%1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

77/1 165 160 135 130 110 100 150 140 115 105 100 90 125 25,2 7,3 75 20,2 5,8

77/2 130 130 130 95 80 75 100 100 100 90 85 70 99 21,4 6,1 60 21,6 6,2

77/3 195 190 170 160 155 145 160 160 160 155 145 130 160 18,2 5,2 65 11,4 3,2

77/4 150 150 145 120 110 100 135 135 140 120 110 100 118 20,6 5,9 50 17,4 5,0

77/5 130 130 90 80 75 70 90 85 75 75 70 65 86 21,8 6,3 65 25,3 7,3

77/6 160 155 145 115 100 95 130 130 120 105 100 90 120 23,8 6,9 65 19,8 5,7

2. táblázat
Az eutektoidos hőm érséklet átlépésekor m ért tágulás ( 10“ 3 m m ) középértéke és szórása

P ró b a
sz á m a

A  p ró b a sz e le t so rsz á m a
У 8 Sk R s

0//0
Sk
%1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

77/1 33 33 44 35 35 47 35 37 40 39 42 40 39 4,4 1,2 14 20,2 5,8

77/2 42 42 40 44 42 56 42 44 42 49 51 54 46 4,9 4,9 16 18,8 5,4

77/3 40 40 40 39 37 42 33 35 37 35 37 42 39 2,9 0,9 9 13,3 3,8

77/4 31 39 39 30 33 44 37 35 35 39 40 40 37 4,0 1,2 14 19,1 5,4

77/5 33 35 .4 2 40 40 42 42 39 39 46 44 49 40 4,4 1,2 16 18,9 5,4

77/6 30 31 37 37 35 37 35 35 37 42 39 42 37 3,7 1,0 12 17,2 5,1
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3. ribra. A  p r ó b a s z e le te k  g r a j i tk é p é n e k  v á lto z á s a  a z  e u te k to id o s  h ő m é rsé k le t á tlé p é se k o r  m ér t tá g u lá s
n ö v e k ed é sé ve l. M a r a t la n ,  1 5 0  X

letekből adódóan a  próbaszeleteket a befogószer
kezettel úgy „feszítjük elő” , hogy a várható legna
gyobb méretváltozást a kompenzográf még rögzít
hesse. (A berendezésünkkel kb. 0—0,3 mm kitérést 
kell mérnünk.) A regisztrálópapír sebessége 
120 mm/h.

Az izzítási hőmérséklet szabályozása

Egyenletes hőmérsékletű kemencék nélkül nin 
csen pontos mérés. Nagy teljesítményű (5 KVA) 
stabilizátor biztosítja az egyenletes fűtőfeszültsé 
get, amelyet toroid transzformátorral úgy állítot 
tunk be, hogy a próbák a la tt közvetlenül elhelye
zett P tR h—P t hőelemekkel 1000 °C-ot mérjünk. 
Az ejtőkengyeles, durva hőmérséklet-szabályozás

sal ellentétben így finoman, folyamatosan szabá
lyozhatjuk kemencéinket. A 6 mérőhely hőmérsék
letét a diagrampapír szélén regisztráluk. H a mind a  
hat mérőhelyen a hőmérséklet azonos, úgy a re- 
gisztrátumok egybeesnek, és eredményül egy egye
nes vonalat kapunk.

A második lépcső felvétele
Az eutektikus cementit bomlásának befejezése 

után a próbaszeletek 9 °C/min vezérelt sebességgel 
hűlnek le a kemencében a tágulás kezdetéig. Ekkor 
kikapcsoljuk a kemencék fűtését, és a próbák így 
hűlnek tovább a tágulás befejezéséig. A hőmérsék
letet a regisztrátumból mindenkor leolvashatjuk. 
(Előkísérletekkel meggyőződtünk, hogy a fűtés ki-
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4. ábra. A  próbaszeletek 
szövetének változása az 
eutektoidos hőmérséklet 

‘átlépésekor mért tágulás 
növekedésével. Maratott, 150 X

kapcsolása u tán a hőmérséklet a hat mérőhelyen 
azonosan csökken.)

A védőatmoszféra
A kemencében gyenge, 2,94 MPa (30 mm H 20) 

nyomású argon- vagy nitrogéngáz áramlik 1 1/h 
sebességgel a revésedés megakadályozására. A gáz 
sebességét rotaméterrel mérjük.

A vizsgálatok értékelése

összefüggés az eutektikus cementit bomlásideje és az 
eutektoidos hőmérséklet átlépésekor mért tágulás 
között

H atározott az összefüggés az eutektikus cemen
tit T bomlásideje (min) és az eutektoidos hőmérsék

let átlépésekor mért A tágulás (10_3£mm) között. 
Három különböző mérőhelyen a következő össze
függéseket kaptuk.

I. mérőhely: A — —0,139 T +  68,21, r=  —0,73
II. mérőhely: A— —0,217 T +  72,96, r=  —0,62

III. mérőhely: A— —0,135 T+Gá.áO, r — —0,54

Az összefüggéseket rendre 52, 100, 100 mérésből 
számítottuk.

Összefüggés az eutektoidos hőmérséklet átlépésekor 
mért tágulás és a Brinell-keménység között

42 próbaszelet adataiból a Brinell-keménység és 
a tágulás között a következő összefüggést kaptuk :

UB=  -1,05/1 + 278.

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 27. évfolyam 1976. 7—8. szám 1 6 7



3. táblázat

A 3. és 4. ábrán bemutatott próbák tágulása 
és bértartalma

P ró b a  je le

A z e u te k to id o s  
h ő m é rsé k le t 
á tlé p é se k o r  

m é r t  tá g u lá s , 
10-*  n n n

B ,

%

131/1 25 0,0012

140/1 42 0,0012

113/5 60 0,0012

134/4 77 0,0018

115/1 95 0,0020

109/1 111 0,0020

A korrelációs együttható: r =  0,92 nagyon szoros 
kapcsolatra vall.

A próbaszeletek grafitképét és szövetét a tágulás 
növekedésével a 3—4. ábra m utatja. Tájékoztatá 
sul megadjuk ezeknek a szeleteknek a tágulását és a 
bértartalm át (3. táblázat).

Összef üggés az eutektoidos hőmérséklet átlépésekor 
mért tágulás és a szilárdsági jellemzők között

Célunk az volt, hogy összefüggést keressünk az 
eutektoidos vonal átlépésekor mért tágulás nagy 
sága és a szilárdsági jellemzők között, s így az ada 
got a dilatogramok ismeretében már előre minősít
hessük.

Vizsgálataink nem adtak egyértelmű összefüg
gést annak ellenére, hogy a keménység a tágulással 
határozottan összefügg. Ennek okai a következők:

1. Nem a dilatométerrel vizsgált próbaszeletek 
szilárdsági jellemzőit mértük, hanem csak az 
ugyanabból az üstből öntött próbapálcákét. (A ke
ménységméréskor a dilatom etrált próbaszeletek 
keménységét mértük!)

2. A temperöntvények szilársági jellemzőit a 
temperszén alakja döntően befolyásolja.

3. A 2. pontból következik, hogy azonos kémiai 
összetételű próbák szilárdsági jelemzői is erősen el
térhetnek egymástól, ha a temperszén alakja el
térő. (Az ágas-bogas temperszén sokkal kedvezőt
lenebb a gömbösnél.)

4. Az üzemi kemencékben, ahol a próbapálcákat 
hőkezeltük, egészen mások a hőmérsékleti, hűlési 
viszonyok, mint a dilatométer-kemencékben.

5. Feltehetően az öntvény alakja is befolyásolja a 
temperszén kiválását a dermedési viszonyok válto 
zása m iatt.

Összefoglalás

A nyers temperöntvényekkel együtt öntött, tö r 
delhető próbák dilatométeres vizsgálatával keres
tük  az előzetes minősítés lehetőségét. Megállapítot
tuk, hogy az eutektikus cementit bomlásideje és az 
eutektoidos hőmérséklet átlépésekor mért tágulás 
összefügg. Nagyon szorosan összefügg a Brinell- 
keménység (ez a ferrit + perlit mennyiségének a 
függvénye) az előbb em lített tágulással. Nem talál 
tunk  egyértelmű, szoros összefüggést a szilárdsági 
jellemzők és a tágulás között. Ennek oka egyebek 
között az, hogy vizsgálatainkhoz nem a dilatom et
rá lt próbaszeletek szilárdsági jellemzőit mértük, 
hanem a külön öntött és hőkezelt próbapálcákét.
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Könyvismertetés

B á lin t  I s tv á n :  Autom atikus olaj- és gázégők karban
tartása. K ia d ta  a  M ű szak i K ö n y v k ia d ó  1974-ben  B u d a 
p e s te n , 379 o ld a lo n , 213 á b rá v a l  és 34 tá b lá z a t ta l .  Á ra  
k e m é n y  m ű a n y a g  k ö té sb e n  4 4 ,— F t .

A gáz- és o la jég ő k  e lte r je d é se  t e t t e  szükségessé  e k ö n y v  
m e g je len é sé t, a m e ly  az  égők  k a r b a n ta r tá s á v a l ,  ső t 
szerv ize léséve l fo g la lk o zik . T a r ta lm a  a  k ö v e tk e z ő :
1. T ü z e lé s te c h n ik a i a la p o k

1.1 T ü ze lő an y a g o k
1.2 A  h ő sz o lg á lta tá s  se g éd b e ren d ezése i
1.3 K is- és k ö z é p te lje s ítm é n y ű  ip a ri  h ő sz o lg á lta tó  b e 

ren d e zések

1.4 A u to m a tik u s  b lo k k é g ő k  o la jtü z e lé s re
1.5 A u to m a tik u s  gázég ő k

2. E le k tro te c h n ik a i  a la p o k

2.1 Á lta lá n o s  m é ré s i e lv ek  az  MSZ 808 és 18200 sze 
r in t

2 . 2  V i l l a m o s  k ö r ö k  s z e r k e z e t i  e g y s é g e i

2.3 E le k tro m o s  szere lések  és v iz sg á la tu k
3. L án g ő rző  b e re n d ezé sek

3.1 Ü z e m b iz to n sá g
3.2 É le t ta r ta m ,  ö n k ö ltség , illesz tés i p ro b lé m á k
3.3 L á n g é rz ék e lő  t íp u s o k

4. S z a b á ly o z á s te c h n ik a i a la p o k  (vezérlés, sz ab á ly o zá s , 
re te sz fe lté te le k , fo ly a d é k sz in t-s z a b á ly o z á s , h ő m é r 
sék le t-  és n y o m á ssz a b á ly o z á s)

5. Ü ze m b e  h e ly ez ése k  (olaj- és gázégők)
F ü g g e lé k ; s z a b v á n y o k , re n d e le te k , e lő íráso k
Irodalom

Az ö n tö d é k  tü z e lé s te c h n ik u s a i és k a r b a n ta r tó i  részé re  
a já n l ju k  e z t a  m in d e n  ré sz le tre  k ite r je d ő , jó  g y a k o r la ti  
k ö n y v e t .
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Szakosztályi hírek
A M in tak ész ítő  S zak cso p o rt 

1 9 7 2 —1975-ben  v ég zett m u n k á já ró l

A m ik o r le g u tó b b i sz á m v e té s ü n k e t t a r t o t tu k ,  a r r a  
k é r tü k  ta g tá r s a in k a t ,  h o g y  tá m o g a s sa n a k  b e n n ü n k e t, 
m e r t  c s a k  ú g y  tu d ju k  az  e lő t tü n k  á lló  f e la d a to k a t  e re d 
m é n y ese n  m e g v a ló s íta n i. E z  a  k é r t  seg ítség  n e m  is m a 
r a d t  el, a m it  ez a lk a lo m m a l is k ö sz ö n ü n k . E g y b e n  k ö 
s z ö n e té t m o n d u n k  az o n  ü ze m e k  v ez e tő in ek , a k ik  m u n 
k á n k  e re d m é n y e s  v ite lé h ez  h o z z á se g íte tte k .

A M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o rt a la p v e tő  cé lk itű z é se  a  
m a g y a r  m in ta k é sz ítő k  sz a k m a i ö sszefogása . E z  a  s z a k 
m á t áp o ló  n em es te v é k e n y sé g  ö n k é n t v á l la l t  tá rs a d a lm i 
m u n k a . A  S z a k c so p o rt v eze tő ség e  év rő l év re  ö sszeá llí 
t o t t a  a  m u n k a te rv e k e t ,  m e ly e k n e k  e re d m é n y e s  te lje s í 
té sé rő l ez a lk a lo m m a l a d u n k  sz ám o t.

1972 jú n iu s á b a n  k e rü l t  m e g re n d ez ésre  az  V . J u b i le 
u m i D ió sg y ő ri M in ta k é sz ítő  N a p o k . E n n e k  sz ín h e ly e  az 
A g g te lek i C seppkő  S zálló  v o lt. A re n d e z v é n y e n  n y o lc  
e lő ad á s  h a n g z o t t  el. E b b ő l n ég y  e lő a d á s t a  L e n in  K o 
h á s z a ti  M ű v e k b en  dolgozó  ta g tá r s a in k :  Székely Tibor, 
Mészáros István, M olnár József és dr. Szeppelfeld Sándor, 
a  to v á b b i n ég y  e lő a d á s t p ed ig  dr. N ándori Gyula (N e h éz 
ip a r i  M ű szak i E g y e tem ), R u m p f Károly, V im m er György, 
Steer A ntal, Gerstenbrein Lörincz (C sepeli V as- és A cé l 
ö n tö d é k )  és Pénzes Im re  (Ö n tö d e i V á lla la t M in tak é sz ítő  
G y áreg y ség e) t a r t o t t a .

A  s z a k n a p o k a t  jó l s ik e rü l t  k t i l tú rp ro g ra m  e g é sz íte t te  
k i:  a  r é s z tv e v ő k  m e g te k in te t té k  az A g g te lek i C sep p k ő 
b a r la n g o t és  o t t  eg y  h a n g v e rs e n y t h a l lg a t ta k  m eg.

1972 n o v e m b e ré b e n  t a r t o t t u k  az  V. S o p ro 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 a t. A p le n á r is  ü lésen  Rolf 
Dutschke t a r t o t t  n a g y  s ik e rű  e lő a d á s t az N D K -b a n  d o l 
gozó  m in ta k é sz ítő  m ű sz a k ia k  te v é k e n y sé g é rő l „A  m u n 
k a sze rv e zés  ú j leh e tő ség e i a  m in ta k é sz ítő  ip a rb a n ”  c ím 
m el. A  szek c ió ü lés  k e re té b e n  h á ro m  e lő a d á s  h a n g z o t t  el, 
m e ly e k e t M üld Nándor  és P álm ai Ferenc (S o p ro n i V a s 
ö n tö d e ), Bucz Endre  (K isv á rd a i V asö n tö d e ) és Gyön
gyösi József (S a lg ó ta r já n i Z IM  Ö n tö d e) t a r t o t t a .  A z e lő 
a d á s o k a t  sze rv esen  e g é sz íte t te  k i a  k o rsz e rű  fo rm ázó - és 
m a g k é sz ítő  üzem , to v á b b á  a  s z a k m a i k iá llí tá s  m e g te k in 
té se .

1974-ben  a  V I. T e m p e rö n té s i és M in ta k é sz ítő  N a p o 
k o n  is m e g re n d e z tü k  a  sz ak m a i k iá llí tá s t ,  am e ly e n  
e z ú t ta l  a  S o p ro n i V a sö n tö d é n  k ív ü l az  A cé lö n tő  és C ső 
g y á r , a  K Ö V A C , a  M in ta k é sz ítő  G y áreg y ség , a  C IB A - 
G E IG Y  és a  L e k u th e rm  o s z trá k  cég  is k iá l l í to t t .

A  m in ta k é sz ítő  sz ek c ió b a n  h á ro m  a k tu á lis ,  m in ta -  
k ész ítésse l k a p c so la to s  e lő ad á s  h a n g z o t t  eh  Salam on  
Nándor  az  e p o x ig y a n tá b ó l k é s z íte t t  ö n tö d e i b e re n d ezé 
se k e t, Áldozó László a  S o p ro n i V a sö n tö d é b e n  h a s z n á la 
to s  m in ta la p k ó sz íté s i e l já rá s o k a t, Faragó Gábor p é tiig  az 
ú ja b b  C iB A -G E IG Y  te rm é k e k  fe lh a sz n á lá sá n a k  le h e 
tő sé g e it t e k in te t te  á t .

N a g y  s ik e rű  re n d e z v é n y e in k  közé t a r t o z o t t  a  V I. és 
V II .  D ió sg y ő ri M in ta k é sz ítő  N a p o k . M in d k é t re n d e z 
v é n y ü n k  s ik e ré n ek  z á lo g á t a  L en in  K o h á s z a t i  M ű v e k b en  
do lgozó  le lk es m in ta k é sz ítő  s z a k tá rs a in k  a d tá k .

A  V I. D ió sg y ő ri M in ta k é sz ítő  N a p o k o n , 1973-ban  ö t  
e lő ad á s  h a n z o t t  el, a m e ly e k b ő l k e t tő t  k ü lfö ld i, h á r m a t  
p ed ig  h a z a i e lő ad ó  t a r t o t t .

A  V II .  D ió sg y ő ri M in ta k é sz ítő  N a p o k a t  1974 m á ju 
s á b a n  t a r t o t tu k ,  a m e ly e n  k b . 100 ré sz tv e v ő  v o lt .  A  r e n 
d e z v é n y t a  m u n k á sv é d e le m  és a  b a le s e te lh á r ítá s  g o n d o 
l a ta  je lle m ez te . E n n e k  a  m o ttó n a k  a  je g y é b e n  h a t  e lő 
a d á s  h a n g z o t t  el.

A z N D K  m in ta -  és k o k illa k é sz ítő  s z a k c so p o rt ja  le v é l 
b en  k e re s te  m eg e g y e sü le tü n k e t , to v á b b á  az  e lő t tü k  
is m e r t m a g y a r  g y á ra k  v e z e tő it,  a m e ly b e n  m e g h ív tá k  a  
m a g y a r  m in ta k é s z ítő k e t  az 1974. év i V I I I .  L ip cse i 
M in ta k é sz ítő  K o n fe re n c iá ra , a m e ly e n  a  v á lla la to k  k é p 
v ise le té b e n  22 fő v e t t  ré sz t. A  n a g y  é rd e k lő d és  m e lle tt  
m e g ta r to t t  k o n fe ren c ia  sz ín v o n a la s  s z a k m a i e lő a d á sa i 
v a l m é ltá n  v á l to t t a  k i a  je len lev ő k  le g te lje se b b  e lism e 
ré sé t.

1973 a u g u s z tu s á b a n  k e rü l t  so r a  V I I .  M a g y ar Ö n tő - 
n a p o k ra , m e ly e t M isko lcon , az  E g y e te m v á ro s b a n  r e n 
d ez te k . S z a k c so p o r tu n k  k é p v ise le té b e n  k é t  e lő ad á s

h a n g z o t t  el. A z e g y ik e t R u m p f László t a r t o t t a  „A z  ö n tő  
és m in ta k é sz ítő  s z a k m u n k á s -u tá n p ó tlá s  t a p a s z ta la ta i  a  
C sepel V as- és A c é lö n tö d é k b e n ” c ím m el. A  m á s ik a t  
Trajkovics József és Pénzes Im re, a m e ly n e k  té m á ja  
„A  in é rő te s t- fe lra k á so s  m in ta k é sz ító s i e l já rá s  ta p a s z 
t a l a t a i  az  Ö n tö d e i V á lla la t M in ta k é sz ítő  G y á re g y sé g é 
b e n ”  v o lt .  A z Ö n tő n a p o n  sz a k m a i k iá llí tá s  is s e g íte t te  a  
k o n fe re n c ia  m u n k á já t .  A m in ta k é sz íté s i tá rg y a k  ö ssze 
g y ű jté s é b e n  a  M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o rt ta g ja i  te v é k e 
n y e n  k ö z re m ű k ö d te k .

H o ssz ú  e lő k ész íté s  u tá n  1973 m á rc iu sá b a n  az  Ö n tö d e i 
S z a k o sz tá ly  O k ta tá s i  B iz o tts á g á n a k  i r á n y í tá s á v a l  b e in 
d í t h a t tu k  az  első m in ta k é s z ítő  te c h n ik u s - to v á b b k é p z ő  
ta n fo ly a m o t. A z ö n tő - , de  fő leg  a  k o h ász- és g é p é sz te c h 
n ik u so k  ta n u lm á n y a ik  so rá n  a  m in ta k é sz íté s rő l a lig  
ta n u l ta k  v a la m it,  a  fa ip a r i  te c h n ik u s o k n a k  v isz o n t az 
ö n té sz e ti  ism e re te ik  h iá n y o sa k . A  ta n fo ly a m  c é lja  az 
v o lt, h o g y  a  k é t ,  e g y m ássa l szo ro s k a p c s o la tb a n  álló  
sz a k m a  k ép v ise lő i m e g ism e rjé k  eg y m ás p ro b lé m á it.

A  ta n fo ly a m ra  le g a lá b b  25 fő  je le n tk e z é sé t re m é ltü k . 
K e llem e s m e g lep e té s  é r t  b e n n ü n k e t,  a m ik o r  tö b b  m in t  
40 fő részére  k e l le t t  v ég ü l is az e lő a d á so k a t m e g ta r ta n i .

A  k o rsz e rű  fo rm a k ö tő  a n y a g o k  te r je d é sé v e l sz in te  
p á rh u z a m o s a n  je le n tk e z ik  a  fa  ö n tő m in tá k  b e v o n a to lá s i, 
fe s té s i p ro b lé m á ja . A  C sepeli H e ly i C so p o rtb a n  do lgozó  
m in ta k é sz ítő  ta g tá r s a in k  á té re z v e  e n n e k  a  p ro b lé m á n a k  
a  fo n to ssá g á t,  1973 n o v e m b e ré b e n  m in ta k é sz ítő  a n k é t  
szerv ezéséb e  k e z d te k . A z a n k é t  n a p ire n d jé re  k é t  igen  
é r té k e s  e lő ad á s  és eg y  ü z e m lá to g a tá s  k e rü lt .  A z eg y ik  
e lő a d á s t Csurgai István  t a r t o t t a ,  a m e ly n e k  té m á ja  a  
f a m in tá k  re so lá n n a l v a ló  b e v o n á sa  v o lt,  a  m á s ik a t  „A z 
ö n tő m in ta  fe s té sé n e k  egészségügy i k ih a tá s a i  és a  k á ro 
s ító  h a tá s o k  e llen i v éd e k ez és”  c ím m e l Szöböllödi A ntid  
t a r t o t t a .

S z a k c so p o r tu n k  1975. év i m u n k a te rv é b e n  első  h e ly e n  
sz e re p e lt a  m á rc iu sb a n  m e g ta r to t t  m ű a n y a g m in ta -k é -  
sz íté s i a n k é t .  E z t  a  G É P -Т Е К  V á lla la t ta l  közösen  r e n 
d e z tü k  m eg , az  u tó b b in a k  C se rv e n k a  M iklós u tc a i  b e 
m u ta tó  te rm é b e n .

A  M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o rt szervező  m u n k á já t  n a g y 
m é r té k b e n  e lő se g íte tte  a  G E P -T E K  V á lla la t v ez e tő in ek  
sz o lg á la tk é sz  k ö zre m ű k ö d ése . A z a n k á t  e lő a d ó in a k  a  
D ia m a n t cég  a lk a lm a z á s te c h n ik a i sz a k e m b e re i le t te k  
fe lk é rv e . A z e lő ad á s  u tá n  s z a k m a i b e m u ta tó  v o lt ,  a m e ly  
k öze l 100 sz a k e m b e rn e k  n y ú j to t t  to v á b b i h a sz n o s  ism e 
r e te k e t .  A z a n k é t  a  m á r  e m lí te t t  csepeli a n k é t ta l  e g y ü t t  
o ly a n  s z e m p o n tb ó l is s ik e re sn e k  m o n d h a tó , h o g y  ré sz v é 
te li  d íj b e fize té se  n é lk ü l le h e te t t  m e g re n d ez n i.

T e v é k e n y sé g ü n k  sz á m o k b a n  k ife jezv e  ú g y  é r té k e l 
h e tő , h o g y  8 je le n tő se b b  sz a k m a i re n d e z v é n y t sz e rv ez 
tü n k ,  a m e ly e k e n  37, 30 — 40 p e rc e s  id ő ta r ta m ú  e lő ad á s  
h a n g z o t t  el. E g y  k ü lfö ld i k o n fe re n c iá n  is  r é s z t  v e t tü n k  
22 fő v e l és egy  e lő ad á ssa l. R e n d e z v é n y e in k e t m in d e n k o r  
az é rd e k lő d és , az  a k t iv i tá s  és a  lá to g a to t ts á g  je lle m ez te .

É v e n te  á l ta lá b a n  n ég y sze r t a r t u n k  v ezető ség i, ille tv e  
k ib ő v í te t t  v ez e tő ség i ü lé s t.

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  h e ly i c s o p o r tja iv a l jó k  a  k a p 
c so la ta in k . R é s z t v e szü n k  eg y m á s  re n d e z v é n y e in  és e z t 
a  h a g y o m á n y t a  jö v ő b e n  is s z e re tn é n k  áp o ln i.

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  v eze tő ség e  le v é lb e n  k e re s te  
m eg  s z a k c s o p o rtu n k a t, h o g y  le g y ü n k  a  g a z d á i eg y  o ly a n  
fe lm érésn e k , a m e ly b ő l k ö v e tk e z te té s e k e t  le h e t le v o n n i 
a  m a g y a ro rsz á g i m in ta k é sz íté s  h e ly z e té re  v o n a tk o z ó a n . 
V izsg áln i kellene p é ld á u l a  b é r- , a  lé tsz á m -, a  k a p a c itá s - ,  
a  te rü le tk ih a sz n á lá s , az  á lló e sz k ö z -k ih a sz n á lá s  v iszo 
n y a i t ,  a  szociá lis  és a  m ű sz a k i- te c h n ik a i e l lá to t ts á g o t,  a  
fö ld ra jz i e lh e ly e z k e d é s t és az  az za l összefüggő ren d e lő i 
k ö r t ,  v a g y is  m in d e n  o ly a n  g a z d á lk o d á s i m u ta tó t ,  a m e ly 
n e k  e lem zésébő l h e ly es  k ö v e tk e z te té s e k e t  le h e tn e  le v o n n i 
az  ir á n y í tó  v á l la la t i  és m in isz té r iu m i sz e rv e k n e k . R e 
m é ljü k , h o g y  eh h ez  a  m u n k á h o z  s e g ítő tá r s a k a t  le lü n k  
a  n a g y o b b  m in ta k é sz ítő  eg y ség ek  — m in t  a  C sepeli V a s 
ö n tö d e , az  A cé lö n tő  és C ső g y ár és a  G anz-M A V A G  — 
v ez e tő ib en .

B íz u n k  a b b a n , h o g y  ta g s á g u n k  é rd e k lő d ő  tá m o g a tá s a  , 
a  jö v ő b e n  sem  m a ra d  el, am i m ég  jo b b  m u n k á ra  s e rk e n t 
v a la m e n n y iü n k e t. Pénzes Im re

a  M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o rt t i t k á r a
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Taggyűlés a Csepeli H elyi Csoportnál

Az Ö ntödei Szakosztály  Csepeli C sopo rtjának  vezető 
sége 1976. ja n u á r  28-án a Csepel M űvek Vas- és A célön 
tödé je  tan ácste rm éb en  beszám olt az 1975. évben  végzett 
m unkáró l. A taggyűlésen  Gyűrök György, a  CSMVA 
M SZM P V. B . ta g ja , Bausch Lajos, a  M TESZ Csepeli 
Szervezetének ta g ja , dr. Vörös Árpád, a  m űszaki tu d o 
m ányok  k an d id á tu sa , az Ö ntödei Szakosz tá ly  elnöke 
képviselte  irán y ító  szerveinket.

Csire Istvánnak, a  hely i csoport elnökének  m egny itó ja  
u tá n  D udás Gyula t i tk á r  ism e rte tte  a  vezetőség beszá 
m o ló já t, m ely  ta r ta lm a z ta  az 1975. évi m u n k a te rv  fel
a d a ta it , m a jd  é rték e lte  m egvalósu lását.

R end ezv én y ek et az év so rán  ny o lca t te rv e z tü n k . Ezek 
közül ,,A hé jh o m o k g y ártás  ta p a sz ta la ta i, eredm ényei a 
Csepeli Vas- és A célöntödókben” cím ű előadást a  veze 
tőség  ja v a s la tá ra  nem  ta r to t tu k  m eg. Az errő l készü lt 
beszám oló ism erte tésé t az üzem szerű  g y á rtá s  beindulása 
u tá n  ta r t ju k  ak tu á lisab b n ak .

Az e lm arad t előadás h e ly e tt 67 fő résztvevővel 
,,A CSVA beruházásai és fejlesztései az V. ö téves te rv 
b en” cím ű előadást szerveztük  m eg, m elyen m egjelen 
te k  a  v á lla la t különböző sz in tű  vezető in  és dolgozóin 
k ívü l a  Szerszám gépgyár, az E gyed i G épgyár és m ás 
tá rsv á lla la to k  képviselői is.

A S K O D A -forgattyúsház  g y á rtá s i ta p a sz ta la ta iró l 
Sebők M ihály, az 1. sz. V asöntöde üzem vezetője szá 
m olt be. A g y á rtá s  in d ítá sa  sok m űszaki p ro b lém á t ve 
t e t t  fel, és a  sze rze tt ta p a sz ta la to k  a  term elés egyéb te 
rü le tén  is hasznosítha tók .

T á jé k o z ta tó t ta r to t tu n k  k lubnap i rendezvény' k e re té 
ben a  V i l i .  Ö n tőnapok  rendezvényeirő l.

Farkas József, a  M unkaügyi O sztály  vezető je  e lőadást 
t a r to t t  az a lk a lm a z o tta k  p rem izálási rendszeréről.

A gyártóeszköz-gazdálkodásró l fíácz József és Bódizs 
Gyula sok ú ja t  m o n d o tt el az e g y je g y ű it szakem berek 
nek.

Az Ö ntödei Szakosztállyal közösein szervez tünk  ké t, 
b em u ta tó v a l e g y b e k ö tö tt e lőadást. íg y  k e rü lt sor á p ri 
lis 9-én és 10-én az E L E K T R O -N IT E  cég szakem berei 
nek, Herbert H alinak  és Gerhardt K inderm ann  igazgató 
n ak  e lőadására, va lam in t az a z t követő  üzem i b e m u ta 
tó ra . Az előadások tém ái a  következők  v o ltak :

— hőm érsék letm érő  m ódszerek és az oxigén m e g h a tá ro 
zása vas- és acélo lvadékokban ,

— üzem i ta p a sz ta la to k  Celox m érőszondákkal acé lm ű 
vekben,

— alum ínium  m eghatározása csillapíto tt acélokban 
EMK-méréssel,

— az alum ín ium  m eg h a tá ro zásán ak  alapelvei csillap í 
t o t t  acélokban  az o x igénak tiv itás  segítségével.

M ásik közös rendezvényünk  a  tisz títóberendezéseket 
g y á rtó  G u ttm a n n  cég á lta l t a r to t t  előadás vo lt. E rre  az 
e lőadásra  ugyancsak  a  M űszaki K lu b u n k b a n  k e rü lt sor, 
ahol a  hazai ön tödék  75 résztvevővel kép v ise lte tték  m a 
g u k a t. Az e lőadást követően  v e t í te t t  képes b e m u ta tó t 
t a r to t t  Horst M eyer cégvezető.

A  fe n tie k e n  tú l  te v é k e n y e n  ré sz t v e t tü n k  a  V I I I .  Ö n tő  
n a p o k  re n d e z v é n y e in . A z ö n tő n a p o k  szervező  b iz o t ts á 
g á b a n  je le n  v o lta k  és a k t ív a n  d o lg o z ta k  a  C sepeli C so 
p o r t  ta g ja i  is. Ö t e lő ad á s  (ezek  k ö zü l k é t  p le n á ris )  sz e r 
zői, tá rs s z e rz ő i h e ly i c s o p o r tu n k  ta g ja i  v o lta k  :

Dr. Vörös Árpád (Kovács Dezsővel közösen): A hazai 
ö n tv é n y g y á rtá s  fejlesztésének időszerű kérdései. 

Stokker K álm án  (H o rv á th  Lászlóval közösen) : Az ö n tö 
dei kö rnyezetvédelem  jelentősége és fe ladata i.

Csire Is tvá n :  H até k o n y  p rem izálási rendszer a  selejt- 
csökken tés és m inőség jav ítás érdekében.

Benkő Istvánná: Az öntvénytisztítók m unkaköri betan í 
tásának  szociológiai problémái.

Szöböllődi Antal: N éh án y  ön tödei berendezés za jke ltő  
h a tá sá n a k  csökkentése a  CSVA-ban.

Belföldi ta n u lm á n y ú tja in k  so rán  a  korszerű  techno ló 
g ia  tan u lm án y o zása  vo lt a  fő célunk 1975-ben.

Önálló program ot szerveztünk a  győri M agyar Vagon- 
és Gépgyár öntödéjének megtekintésére két alkalommal. 
A Disam atic formázórendszer tanulm ányozására Salgó
ta rján b an  kerü lt sor, ahol a gyártó  cégek szakemberei 
előadást ta rto ttak .

A fe n tie k e n  tú l  e l ju to t ta k  s z a k e m b e re in k  az  e lm ú lt 
év  so rá n  a  M in ta k é sz ítő  N a p o k ra , a Z o m á n c ip a ri M űvek  
K e c sk e m é ti G y áreg y ség e  ö n tö d é jé b e , a  Q u a li ta l  ap c i 
ö n tö d é jé b e  és B a la s sa g y a rm a tra , a  N ó g rá d  m egyei F é m 
ip a ri  V á lla la th o z .

1975-ben  10 fő v e t t  ré s z t k ü lfö ld i ta n u lm á n y u ta k o n :  
5 fő  a  lipcse i T a v a sz i V á sá ro n , 2 fő a  b r iz a i tű z á lló a n y a g 
ip a r i  k o n fe re n c iá n , 3 fő a  Z sigu li A u tó g y á rb a n .

Szakirodalm i tevékenységünk

1. A M ű szak i K ö n y v k ia d ó  g o n d o z á sá b a n  m e g je le n t 
dr. Vörös Árpád  tá rssze rz ő ség é v e l a  Gépi form ázás  
c ím ű , szép  k iv ite lű , ta n k ö n y v n e k  is  h a s z n á lh a tó  
m u n k a .

2. A Csepeli M űszaki-Közgazdasági Szemlében a  k ö v e t 
kező  c ik k ek  je le n te k  m eg :
Dr. Vörös Á rp á d —M iku s Károly: A z ö n tv é n y tis z t í tá s  
k o rsz e rű s íté s é n e k  ta p a s z ta la ta i  ( l .  sz.).
Csire Is tv á n —Steer Antal: D ie sc l-h e n g e rfe jö n tv é n y  
g y á r tá s á n a k  fe jle sz té se  a  C S V A -ban  (3. sz.).

3. A z Öntöde c ím ű  la p b a n  je le n te k  m eg :
Dr. Vörös Á rpád  (Szende G y ö rg g y e l és S z ilágy i I m ré 
v e l közösen) : A z ö n tv é n y g y á r tá s  fe jlő d ésé n ek  te n d e n 
c iá i (1. sz.).
Theobald J á n o s—Balogh A n d rá s—M alcsiner József: 
A z a la p h o m o k o k  tu la jd o n s á g a in a k  h a tá s a  a  k o rsze rű  
m ag- és fo rm a k é sz íté s  te c h n o ló g iá já ra  (1. sz.).
Dr. Vörös Árpád: G 1F A ’74 4. N e m z e tk ö z i Ö n té sz e ti 
K iá l lí tá s  (1. sz.).
Dr. Vörös Árpád: A d a to k  az  ö n tv é n y g y á r tá s  30 éves 
fe jlő d ésé rő l (10. sz.).

4. A  M inőség és Megbízhatóság c ím ű  fo ly ó ira t 1975. év i 
k ü lö n sz á m b a n  je le n t  m e g :
Szikora János: A  CSVA 30 éves fe jlődése .
A z 1975. év i a n g o l—n é m e t n y e lv ű  k ü lö n sz á m b a n  
je le n t  m e g : K o rsz e rű  fo rg a tty ú s h á z ö n tv é n y -g y á r tá s .  
T a g ja in k  sz á m a  je len leg  86 fő, eb b ő l v á l la la to n  k ív ü li 

ta g  9 fő. T a g lé ts z á m u n k  je le n tő se n  n em  v á l to z o t t ,  n e m  is 
te rv e z tü n k  k a m p á n y sz e rű  lé ts z á m b ő v íté s t .  C é lu n k  a  
m eg lev ő  lé tsz á m  a k t iv i tá s á t  to v á b b  n ö v e ln i. E zz e l a  l é t 
sz á m m a l, m egfelelő  a k t iv i tá s  m e lle tt,  tá rs a d a lm i m u n 
k á b a n  a  m u n k a te rv i  f e la d a to k a t  te lje s íte n i t u d tu k  és 
eg y éb  te rü le te n  is e re d m é n y e s  m u n k á t  v ég e z tü n k .

E n n e k  k a p c sá n  k e ll e lm o n d a n u n k , h o g y  a  C sepeli 
C so p o rt ta g ja i  k ö z ö t t  je le n tő s  sz á m m a l v a n n a k  o ly a n  
sz a k e m b e re k , a k ik  te v é k e n y e n  ré s z t  v eszn e k  eg y e sü le 
t ü n k  m a g a sa b b  v ez e té sé b en , és a  M T E S Z -h ez  ta r to z ó  
k ü lö n b ö z ő  tu d o m á n y o s  e g y e sü le tek b e n . M u n k á ju k  h a s z 
n o sa n  seg íti elő a  M T E S Z  irá n y e lv e ib e n  m e g h a tá ro z o tt  
c é lk itű z é se k  m e g v a ló s ítá s á t.

A  k ia la k u l t  g y a k o r la t  s z e r in t ta g d íje lm a ra d á s u n k  
n in c s , a  kü lső  ta g ja in k n a k  a  ta g d íj  f ize tésé re  b iza lm ia in - 
k o n  k e re sz tü l é r te s í té s t  k ü ld ü n k , a m e n n y ib e n  ez sz ü k 
sé g esn ek  lá tsz ik .

V ezető ség i ü lé se k e t te rv  sz e r in t n e g y e d é v e n k é n t t a r 
to t t u n k .  A z e lm ú lt é v b e n  — te k in te t te l  a  g y a k o r i p ro g 
r a m v á lto z á so k ra , v a la m in t  a z  Ö n tő n a p o k  fe s z íte tt  
m u n k a te m p ó já ra  — re n d k ív ü li  v ez e tő ség i ü lé se k e t is 
t a r to t tu n k .

A z év  fo ly a m á n  v e z e tő sé g ü n k b ő l Ládái Balázs  fe l 
m e n té s é t  k é r te . M e g n ö v e k e d e tt f e la d a ta iv a l  in d o k o l 
t a  k é ré sé t. A  CSV A  P á r t  v é g re h a jtó  B iz o tts á g á v a l e g y e t 
é r té sb e n  tis z tsé g e  a ló l fe lm e n te t tü k ,  a  h e ly é re  Vörös 
Ferenc t a g tá r s a t  k o o p tá l tu k .

M ég az 1975. év h ez  ta r to z ik ,  h o g y  Máhler János  v ez e 
tő ség i ta g u n k  tisz tsé g e , v á l la la tu n k tó l  tö r té n ő  tá v o z á sa  
m ia t t ,  a u to m a t ik u s a n  m e g sz ű n t. A  m e g ü re se d e tt h e ly re  
Szabó Zsoltot k o o p tá l tu k .

Ö sszefog lalva, v ez e tő sé g ü n k  ú g y  í té li  m eg  az  1975. év i 
m u n k á t,  h o g y  a  m u n k a te rv b e n  m e g h a tá ro z o tt  c é lo k a t 
e lé r tü k , m u n k á n k  az  e lő ze tes  t e r v  sz e r in t a la k u lt .  S ik e r 
n e k  k ö n y v e lh e tjü k  el, h o g y  n ö v e k e d e t t  re n d e z v é n y e in k  
lá to g a to tts á g a .

A z e lm ú lt év i e re d m é n y e k b ő l k iin d u lv a  á l l í to t tu k  
össze az ide i m u n k a te rv ü n k e t ,  és a z t  a  ta g tá r s a k n a k  á t 
a d tu k .

A  ta g g y ű lé s ü n k ö n  m e g je le n te k  so k  h aszn o s  ja v a s l a t 
t a l  j á r u l ta k  h o z z á  a  v eze tő ség i m u n k a  e re d m é n y e se b b  
v ite lé h ez .

D udás Gyula 
t i t k á r
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Az Ifjúsági Bizollság jelentése 
az OMBKE 1974— 1975. évi ifjúsági munkájáról

A 62. k ö zg y ű lé s  v o n a tk o z ó  h a tá r o z a ta i  ó ta  az E ln ö k 
ség  I f jú s á g i B iz o tts á g a  eg y  íz b e n  — 1974. f e b ru á r  15-én 
— sz á m o lt b e  az  E g y e sü le tb e n  fo lyó  if jú sá g i m u n k á ró l .

A z e lm ú lt k é t  év  m u n k á já t  a  B iz o tts á g  az  1975. o k tó 
b e r  20-i ü lé sen  é r té k e lte . A je le n té s t  k iv o n a to s a n  — első 
so rb a n  az  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly ra  v o n a tk o z ó  ré sz e k e t — 
ism e r te t jü k .

A z Egyesület tevékenységében az ifjúság kérdései n tör
vény szellemében kiemelt helyet foglalnak el. A z ifjúságról 
való gondoskodás m inden szakterületen általános. A fia ta l 
szakemberek — teljes' egyenramjúság alapján  — lelkesen és 
tevékenyen vesznek részt az egyesületi életben, annak m inden  
szintjén. Szerepük és tevékenységük az egyesületi m unkában  
nélkülözhetetlen, folyam atosan növekvő és erősödő, az Egye 
sület jövőjének biztos záloga.

A  fe n ti  á l ta lá n o s  és n a g y o n  m e g n y u g ta tó  e re d m é n y e k  
g y a ra p í tá s a  v é g e t t  a  B iz o tts á g  rész le tese n  v iz sg á lta  az 
egyes sz a k o sz tá ly o k  te rü le té n  az  1974 — 1975. év ek  so rán  
v é g z e t t  m u n k á t .

A  szakosztály-vezetőségek tevékenysége

A z E ln ö k sé g  1974. f e b ru á r  15-én h a tá r o z a to t  h o z o tt ,  
h o g y  „ a z  eg y es v e z e tő  te s tü le te k  ü lé se ire  m eg fig y e lő k én t 
m eg  kell h ív n i n é h á n y  le lkes, jó l do lgozó  f ia ta l  eg y e sü le ti 
t a g o t . . . ”

A h a tá r o z a t  e b b e n  a  fo rm á já b a n  v é g re h a jtá s ra  n em  
k e rü lt .  A v e z e tő  te s tü le te k b e n  a  f ia ta lo k  ré sz t veszn ek , 
k é p v is e le tü k  b iz to s í to t t .  A  le g tö b b  sz a k o sz tá ly  v e z e tő 
ség éb en  az  if jú sá g i fe le lő sn ek  sz a v a  v a n , ré s z t vesz  a  h a 
tá ro z a to k  h o z a ta lá b a n .

K iem e lk e d ő  az  Öntödei Szakosztály  v ez e tő ség é n ek  ez- 
i r á n y ú  te v é k e n y sé g e . M in d en  é v b e n  eg y  ü lé s  p ro g ra m 
já b a n  k ö z p o n ti  k é rd é s  az  if jú sá g i m u n k a . A  v eze tő ség  
sz ű k e b b  ü g y v iv ő  rész leg éb en  is h e ly e t  fog lal az if jú sá g i 
felelős.

A  B iz o tts á g  az e m l í te t t  h a tá r o z a t  f e n n ta r t á s á t  n e m  
t a r t j a  in d o k o ltn a k . V é lem én y e  sz e r in t k ie lég ítő , h a  az  ú j 
v á la sz tá s o k  so rá n  to v á b b  n ö v e ljü k  az if ja k  s z á m á t a  v e 
z e tő sé g ek b e n , és m in d e n  s z a k o sz tá ly  v eze tő ség éb en  te lje s  
jo g ú  ta g sá g g a l r é s z t  vesz  az  if jú sá g i felelős.

A z ifjúsági m unka  szervezettsége

L e g m a g a sa b b  fo k ú  sz e rv e z e ttsé g e t az  Öntödei S za k 
osztály m u ta t ,  a h o l a  sz a k o sz tá ly -v e z e tő sé g  k ö z v e tle n  
ir á n y í tá s a  a l a t t  F ia ta lo k a t  S zervező  M u n k a b iz o tts á g  
do lgoz ik . E  8 — 10 fős k ö z p o n ti s z e rv n e k  m in d e n  h e ly i 
c s o p o r tb a n  m e g v a n  az  ö ssz ek ö tő je . R e n d e z v é n y e ik re  
m e g h ív já k  a  S z a k o sz tá ly  m in d e n  ta g já t .  E z  a  le g ú ja b 
b a n  b e v e z e te t t  in té z k e d é sü k  a  b iz to s íté k  a r ra ,  h o g y  az 
ö n álló  te v é k e n y sé g  n e  v á ljo n  a  f ia ta lo k  e lk ü lö n ü lé sé re  a  
s z a k o sz tá ly o n  b e lü l, m e ly n e k  v esz é ly é t el kell h á r í ta n i .

Ifjú ság i rendezvények

A sz e rv e z e ttsé g g e l ö ssz h a n g b a n  e te k in te tb e n  is az 
Öntödei Szakosztály j á r  az élen . A s z á m b a v e t t  1 és 3/ 4 év  
a l a t t  9 ö n á lló , m ű sz a k i je lleg ű  a n k é to t  r e n d e z e t t  a  F ia 
t a lo k a t  S zervező  M u n k a b iz o ttsá g , m e ly e k e n  250 r é s z t 
v ev ő  19 m ű sz a k i e lő a d á s t h a l lg a to t t  m eg , s e b b ő l 12-t fia- 
I a lo k  is  t a r t o t t a k .  A z a n k é to k  k a p c sá n  4 ü z e m e t lá to g a t 
t a k  m eg . A z e g y ik  a n k é to n  v e té lk e d ő t is sz e rv ez tek .

A z Egyetemi Osztály támogatása

A z E g y e te m i O sz tá ly  tá m o g a tá s á t ,  ah o l a  jö v ő  ta g 
sá g a , a  b á n y á sz o k  és k o h á sz o k  m ég  e g y ü t t  é ln ek , az 
E g y e sü le t jö v ő b e li eg y ség én ek  f e n n ta r tá s a  s z e m p o n t 
já b ó l is d ö n tő  fo n to s sá g ú n a k  kell ta r t a n u n k .  E z  a k k o r  
le h e t e re d m én y e s , h a  m in d e n  s z a k o sz tá ly  részérő l fo ly a 
m a to s  a  tá m o g a tá s .

A z Öntödei Szakosztály  a  T u d o m á n y o s  D iá k k ö r  jó  d o l 
g o z a ta in a k  e lő a d á s á t b iz to s í to t ta  és e z e k e t ju ta lm a z ta  is. 
A z E g y e te m i O sz tá ly  f ia ta l ja i  részé re  ta r !  ja  fe n n  é v e n te  
e g y ik  m ű sz a k i a n k é t já n a k  előadásait;. A h a g y o m á n y o sa n  
m e g re n d e z e tt  Ö n tő n a p o k o n  k ü lö n  d iá k sz e k c ió t szervez , 
ah o l a  k ü lfö ld i és h a z a i f ia ta lo k  e lő a d á sa i h a n g z a n a k  el.

V a la m e n n y i s z a k o sz tá ly , ille tv e  v id é k i c s o p o r tja ik  n a 
g y o b b  re n d e z v é n y e ik e n  n é h á n y  eg y e te m i h a l lg a tó t  v e n 

d ég ü l lá t t a k .  A z 1975. fe b ru á r i k ö rn y e z e tv é d e lm i k o n 
f e re n c iá ra , m e ly e t az  E g y e te m i O sz tá ly  r e n d e z e t t  m eg, 
m in d e n  s z a k o sz tá ly  k ü ld ö t t  e lő a d ó k a t.

A z  ifjúság bevonása az egyesületi munkába

N ő t t  az  if ja k  sz á m a  az  e g y e sü le ti s z e rv e z ő —irá n y í tó  
m u n k á b a n  a  B á n y á s z a t i ,  a  V a sk o h á sz a ti, a  F é m k o h á 
s z a ti  S z a k o sz tá ly  te rü le te in . A z E g y e te m i O sz tá ly  v e z e 
tő sé g én e k  6 te lje s  jóg ii ta g ja  h a llg a tó . A K ő o la j S z a k 
o s z tá ly  h e ly i c s o p o r tja ib a n  a  v ez e tő ség i ta g o k  6 0 % -a  f ia 
ta l.

J e le n tő s e n  n ö v e k e d e t t  a  f ia ta lo k  m e g b íz a tá sa  is. 
A k o rá b b i e s e te n k é n ti  ren d e z v é n y sz e rv e z ő  fe la d a to k  
m e lle t t  á l la n d ó  e g y e sü le ti e lfo g la ltság o k  is je le n tk e z n e k . 
M in d en  s z a k o sz tá ly  te rü le té n  m e g je le n te k  a  k ü lö n b ö z ő  
m u n k a b iz o t ts á g o k b a n  a  f ia ta lo k .

E zz e l ö ssz h a n g b a n  n ö v e k e d e t t  az  E g y e sü le tb e  be lépő  
f ia ta lo k  sz ám a . A z Öntödei Szakosztály  e z irá n y ú  te v é 
k en y ség e  á lla n d ó  és s z e rv e z e tt .  A  fris sen  v é g z e t t  és m u n 
k á b a  lépő  k o lle g á k n a k  m egszerz i a  n é v s o rá t,  a z t  közli az 
ille té k es  if jú sá g i ö ssz ek ö tő jév e l. M in d en  if jú sá g i re n d e z 
v é n y é re  m e g h ív ó t k ü ld  a  f ia ta l  sz a k e m b e re k n e k  az 
E g y e sü le tb e  v a ló  b e lé p é s t m egelőzően  is.

A z E g y e te m i O sz tá ly  lé tsz ám e rő sö d é se  ig en  je le n tő s . 
M a a  I I —V. év es h a l lg a tó k  8 0 % -a  ta g ja  e g y e sü le tü n k 
n ek .

Az Ifjúság szakmai fejlődésének elősegítése
M in d en  s z a k o sz tá ly  te rü le té n ,  v id é k i c s o p o r tja ib a n  

eg y re  tö b b  a  re n d e z v é n y e k e n  a  f ia ta l  e lő ad ó k  és f e lk é r t  
h o zzászó ló k  szám a .

A sz a k o sz tá ly o k  m u n k a b iz o t ts á g a ib a n  is n ő  a  f ia ta lo k  
sz ám a . K ü lö n  k i k e ll em eln i az  Öntödei és a  K ő o la j S z a k 
o s z tá ly t ,  ah o l sz in te  m in d e n  m u n k a -  és s z a k b iz o tts á g b a n  
o t t  t a lá l ju k  a  f ia ta lo k a t .

A z Öntöde 1974. é v fo ly a m á n a k  eg y ik  s z á m á t k iz á ró la g  
f ia ta lo k  í r tá k  és s z e rk e sz te t té k , s e z t  k é té v e n k é n t m eg  
k ív á n já k  ism é te ln i.

A f ia ta lo k a t  s z á m a rá n y u k n a k  m eg fe le lő en  v a g y  a z t  
m e g h a la d ó a n  k ü ld ik  k i a  s z a k o sz tá ly o k  a  k ü lö n b ö z ő  r e n 
d e z v é n y e k re . A k ü lfö ld i ta n u lm á n y u ta k o n  is k ie lég ítő  
a  f ia ta lo k  ré sz v é te le . K ie m e lk e d ő e k  az  Ö n tö d e i és a  V as- 
k o h á s z a ti  S z a k o sz tá ly  k iz á ró la g  f ia ta lo k  ré sz ére  sz e rv e 
z e t t  ta n u lm á n y  ú t ja i  L e n g y e lo rsz á g b a , C seh sz lo v ák iáb a  
és  az  N D K -b a .

A  pályakezdő fia ta lok támogatása

E z t  a  k é rd é s t m in t  e g y e sü le ti f e la d a to t  igen  fo n to sn a k  
í té l tü k ,  h o g y  a  m u n k á b a  álló , f ia ta l  sz a k e m b e re k  bele- 
ille sz k ed é sé t az  ü zem i, v á l la la t i  é le tb e , ille tv e  a  tá r s a d a 
lo m b a  e lő seg ítsü k . E z e n  a  té re n  in k á b b  szem ély i, m in t  
s z e rv e z e tt ,  eg y e sü le ti seg íté s  fo ly ik .

A  p á ly a k e z d ő  f ia ta lo k  sz a k m a i és tá rs a d a lm i tá m o g a 
t á s á r a  a  B iz o tts á g  á l ta l  ja v a s o l t ,  n é h á n y  é v re  te r je d ő , 
eg y e sü le ti p a tró n u s re n d s z e r  n e m  v a ló s u lt  m eg .

Szakosztályközi ifjúsági kapcsolatok
A z E g y e te m i O sz tá ly o n  é lő v é  v á l t  a  b á n y á sz o k  és k o 

h á sz o k  e g y ü ttm ű k ö d é se . A  sz a k o sz tá ly o k  k ö z ö t t i  i f jú 
ság i k a p c so la to k  k ié p íté sév e l v isz o n t a d ó s a k  m a ra d 
tu n k .  A V a sk o h á sz a ti S z a k o s z tá ly n a k  v o lta k  a lk a lo m 
sz e rű  ta lá lk o z á sa i m á s  sz a k o sz tá ly o k  ifja iv a l, az Ö n tö d e i 
S z a k o sz tá ly  I f jú s á g i m u n k a te r v é t  m e g k ü ld te  a  t á r s 
s z a k o sz tá ly o k n a k , de  to v á b b i  élő  e g y ü t tm ű k ö d é s  n e m  
t u d o t t  m ég  k ia la k u ln i,  a la p v e tő e n  a  sz a k m a i e lté ré se k  
m ia t t .

Összefoglalás, javaslatok

Ö sszefog lalóan  m e g á lla p íth a tju k , h o g y  a  s z a k o sz tá 
ly o k b a n , a  h e ly i és sz a k c so p o rto k b a n  a  fe lté tle n ü l e re d 
m é n y e s  if jú sá g i m u n k a  m ó d szere i, a lk a lm a z k o d v a  a  
sn ak m ai és h e ly i s a já tsá g o k h o z , igen  so k sz ín ű ek . A m u n 
k a  to v á b b v ite lé b e n  és  fe jle sz té sé b en  sem  sz a b a d  szo ros 
eg y ség esíté sre  tö re k e d n i, m e r t  ez a  ru g a lm a s  és é rd e m i 
te v é k e n y sé g  b ü ro k ra tiz á lá sá h o z  v e z e tn e . V isz o n t e le n 
g e d h e te tle n , h o g y  m in d e n  s z a k o sz tá ly  á l la n d ó a n  fo g la l 
ko zzék  és tö rő d jé k  az if jú sá g i m u n k a  fo n to s , jö v ő n k e t 
szo lgáló  k érd é sév e l.
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A  g o n d o s  sz e rv e z e ttsé g e t m u ta tó  te rü le te k e n  ü g y e ln i 
k e ll a r ra ,  h o g y  tú lsze rv e zé sse l az if jú sá g  e lk ü lö n íté se  be 
n e  k ö v e tk e z z é k , m e r t  az E g y e sü le t e g y ség é t — é p p e n  a  
fo ly a m a to s  te v é k e n y sé g  é rd e k é b e n  — a  k ü lö n b ö z ő  k o r 
o sz tá ly o k  v o n a tk o z á s á b a n  is m eg  k e ll ő r izn ü n k .

A  h e ly i F M K T -k e l so k  h e ly e n  g y ü m ö lcsö ző  k a p c so la t 
a la k u l t  k i, m e ly e t cé lsze rű  s z e rv e z e tt  fo rm á b a n  á l t a l á 
n o ssá  te n n i.

A  f ia ta lo k  b e k a p c so ló d á sa  az  e g y e sü le ti é le tb e  élő 
v a ló sá g  és ezen  k e re sz tü l sz ak m a i fe jlő d é sü k  széles k ö rű  
le h e tő ség e  b iz to s í to t t .  A z ü ze m e k  p á ly a k e z d ő  f ia ta l ja i 
n a k  tá m o g a tá s á t  s z e rv e z e tte b b é  k e llen e  fe jle sz ten i.

M in d ezek  a la p já n  az  I f jú s á g i B iz o tts á g  a  k ö v e tk e z ő  
ja v a s la to k a t  te r je s z t i  az E ln ö k sé g  e lé :

1. M in d en  sz in te n  n ö v e ln i k e ll az if jú sá g  s z á m a rá n y á t  
a  v eze tő ség e k b en . A  v ez e tő  te s tü le te k n e k  — m in d e n  
e g y e sü le ti sz in te n  — le g y en  if jú sá g i fele lős ta g ja .

2. A  sz a k o sz tá ly o k  és a  h e ly i c so p o rto k  éves m u n k a -  
te rv e ib e n  az  if jú sá g i m u n k á t  m egfe lelő  sú lly a l k e ll sze 
r e p e lte tn i.

3. A z E g y e te m i O sz tá ly  sz e rv ez zen  m in d e n  h ó n a p b a n  
a  te lje s  ta g s á g o t é rd e k lő  té m á k b a n  k ö te t le n  ö ssz e jö v e te 
le k e t,  m e ly e k  e lő a d á sa it  a  s z a k o sz tá ly -v e z e tő sé g e k  v á l 
la ljá k .

4. A  h e ly i c so p o rto k  v iz sg á ljá k  m eg  a  K IS Z  K ö z p o n ti 
B iz o tts á g  1974. d e c e m b e r 16-i h a tá r o z a tá n a k  m e g v a ló 
s í tá s á t ,  m e ly  s z e r in t ,,az  F M K T -k  v á l ja n a k  a  c so p o rto k  
if jú sá g i ta g o z a ta iv á ” .

5. A z E ln ö k sé g  v iz sg á lja  m eg  a  sz o c ia lis ta  tá rs e g y e 
sü lé sek k e l e g y e z te tv e  a  f ia ta l  sz a k e m b e re k  kö lcsö n ö s, 
tö b b  h ó n a p o s  s z a k m a i ta p a sz ta la ts z e rz é s é n e k  le h e tő sé 
g e it.

fi. A  h e ly i c so p o rto k  in té z m é n y e se n  g o n d o sk o d ja n a k  a  
p á ly a k e z d ő  f ia ta lo k  tá m o g a tá sá ró l ,

7. A z egyes te rü le te k e n  k ia la k u l t  és b e v á l t  m ó d sz e rek  
ta p a s z ta la ta in a k  k icserélése  és á tv é te le  v é g e t t  a  s z a k 
o sz tá ly -v e z e tő sé g e k  k ö lc sö n ö sen  k ü ld jé k  m eg  e g y m á sn a k  
az  if jú sá g i m u n k á v a l  k a p c so la to s  a n y a g a ik a t .

K . L .

Műszaki és gazdasági hírek
A v ilág  ö n tv é n y te rm e lése  lí)74-b<‘n ( to n n a )

O rszág
S zürke 
ö n tv én y

G öm b 
g ra fito s
ö n tv én y

T em per-
ö n tv én y

Acél
ö n tv én y

R éz 
ö n tv én y

A lum ínium -
ö n tv én y

M agné 
zium -

ö n tv én y

C ink 
ö n tv én y

E gyéb
ö n tv én y

A u sz trá lia  (1973) 599 7801 32 000 25 000 85 000 17 000 30 000 1 6  e s ő 2
A u sz tria 198 177 31 306 12 226 27 123 4 346! 9 8264 — — —
Belgium 308 900 8 800 2 300 96 100 8 400 6 800 — 5 300 —
B razília 750 736 180 770 59 500 98 639 11 042 26 979 10 257 7 275 1 130
C sehszlovákia 1 057 706 18 274 30 300 343 200 10 400 47 700 353 2 549 —
D ánia 95 000 — — 12 000 2 1005 6035 — — —

D él-A frikai K özt. 200 700 17 500 25 400 135 900 9 160 — — — 8 420«
E g y ip to m 28 806 — 2 435 5 220 — 281 — — —

F innország 59 777 22 402 2 060 19 486 1 395 1 054 — 462 —

F ranciao rszág 1 984 213 648 273 101 996 270 062 42 476’ 175 962« ■ — 45 1049 833
F ü löp -szigetek 47 040 4 200 1 680 25 200 2 520 3 360 — — —

H olland ia 276 000 17 000 15 500 12 900 9 900 10 520 — 650 470
In d ia  (1973) 362 87010 3 000 24 00011 56 000 — — —
In d o n éz ia 8 855 — — 23 412 34 — 1 521 58
Iz ra e l 21 425 1 090 2 110 3 600 3 510 2 550 50 985 400
J a p á n  (1973) 4 496 902 1 267 882 486 495 907 222 125 63712 416 3031! 22514 73 861 10214
Ju g o sz láv ia 392 10915 — 21 767 57 190 — — — — 30 4996
K a n a d a 803 97016 150 52416 62 06811 221 838 — 45 00018 1 283 20 00018 —
K o rea  (1971) 54 500 36 000 11 000 14 000 — — — — —
L engyelország 1 970 00019 — — 342 000 — — — — —
L uxem burg 95 96120 — — 5 680 2 783 504 •— — —
M agyarország 271 220 955 8 026 52 158 9 276 18 592 — 1 751 —
M exikó 340 ООО” 7 00014 45 00014 35 00014 12 950 — — 18 000 —
N ag y -B ritan n ia 2 350 859 104 343 57 823 70 235 71 336 134 239 — 70 000 __
N D K  (1973) 930 10015 — 23 400 204 300 — — __ _
N orvég ia  (1973) 82 400 10 900 13 000 20 000 6 500 4 5004 — — —
NSZK 3 353 393 557 086 209 974 339 492 85 201 233 855 23 756 59 104 272
O laszország 1 732 009 98 815 71 311 158 700 61 000 212 000 1 900 43 000 2 100
P o rtu g á lia 40 740 6 776 12 068 8 868 1 748 1 256 13 1 750 —
Spanyolország 1 016 500 21 000 41 960 143 500 32 000 81 000 — — —
Svájc 226 50015 — 8 200 8 800 4 600 14 500 300 2 000 —
S védország 411 800 49 200 15 600 37 400 13 300 23 200 800 2 300 —
S zov je tun ió  (1972) 13 705 325‘ 5 — 750 000 4 500 000 — — — — —
T ajv an 180 02021 2 280 28 200 27 600 2 500 6 840 — — __
T örökország 242 500 8 250 7 100 45 500 2 100 3 000 — 1 600 _
Ű j-Z éland  (1972) 20 360 2 500 400 3 700 3 500 2 700 — —

USA 13 700 00015 2 896 682 830 101 1 897 973 301 939 815 144 22 129 350 000 332 229
V enezuela (1973) 56 5402! 12 300 650 2 450 7 840 4 350 — 1 100 —
Z am bia  .................... 900 — — 33 300 4 360 10 — — —

Ossz. : 76 366 534 52 472 593 6 217 108 3 008 650 10 327 359 871 231 2 305 662 61 066 726 292 376 573

1 E bbő l 292 158 t  acélm űi kok illa  és a lap lap , v a lam in t 64 000 t  cső.
2 Ó lom - és ó n ö n tv én n y e l e g y ü tt.
3 C ink-, ólom -, ón- és n ik k e lö n tv én n y e l e g y ü tt.
4 M agnézium  és c in k ö n tv én n y e l eg y ü tt.
5 N yom ásos ö n tv én y  nélkü l.
6 ö s s z e s  f é m ö n tv é n y .
7 E b b ő l  2 0 4 4  t  k o k i l l a ö n t v é n y .
8 E b b ő l  6 7  7 5 6  t  a lu m ín iu m  é s  m a g n é z iu m  k o k i l l a ö n t v é n y .
9 E b b ő l  4 3  0 0 6  t  k o k i l l a ö n t v é n y .

10 E b b ő l  2 0 3  0 0 0  t  c ső .
11 1 9 7 1 -e s  a d a t .
12 E bbő l 2704 t  kok illaö n tv én y .
13 E bbő l 232 506 t  kok illaö n tv én y .
14 1972-es a d a t.
15 G ö m b g ra f ito s  ö n tv é n n y e l  e g y ü t t .
16 E z e n  k ív ü l  s z ü r k e  é s  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s b ó l  ö n t ö t t  4 4  4 5 1  t  s z e n n y v íz c s ő  é s  19 1  2 7 9  t  n y o m ó c s ő  és  - id o m .
17 E b b ő l  1 3  5 3 4  t  f e h é r v a s  ö n t v é n y  é s  1 5  5 7 3  t  e g y é b  c s ő id o m .
18 B e c s ü l t  é r t é k .
19 G ö m b g r a f i t o s  é s  t e i r i p e r ö n t v é n n y e l  e g y ü t t .
20 E b b ő l  7 7  1 1 9  t  a c é lm ű i  k o k i l l a  é s  a l a p l a p .
21 A c é lm ű i k o k illa  n é lk ü l.
22 E b b ő l 30 000 t  nyom ócső és 14 000 t  szennyvízcső  és csőidom .

(Mod. Cast. 1975. 12. sz.)
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A Csepeli Fém m ű
k önnyűfém önt vény-term elése 1975-ben

A  Csepeli F é m m ű  1975-ben  4700,7 t k ö n n y ű fé m  ö n t 
v é n y t  g y á r to t t  228 846 e F t  é r té k b e n , szem b en  az 1974. 
év i 3050,3 to n n á v a l ,  ille tv e  193 689 e F t  é r té k k e l. A  t e r 
m e lés  fo r in té r té k e  1974-hez v is z o n y ítv a  1 8 ,2 % -k ai n ő t t .  
A  k o k illa ö n tv é n y  k iv ite le  re n d e lé sh iá n y  m ia t t  c sö k k e n t. 
A z ö n tv é n y te rm e lé s  ( to n n á b a n )  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  
a la k u l t  :

1975 1974

S tab il m o to r, kézi fo rm ázás ..........................
l lo m o k ö n tv é n y , kézi fo rm ázás ......................
H o m o k ö n tv én y , gépi fo rm ázás ......................
F o rg a tty ú sh á z , gépi fo rm ázás ......................

9,0
194,1

10,6
38,0

711.6 
1631,3

480.6 
19,2

101.6

171,1
10,0
78,8

639,3
1960,1
1515,3

60,3
16,0

124,7

K o k illaö n tv én y , b e l f ö ld i ..................................
K o k illaö n tv én y , k iv ite l ..................................
ö tv .  a lum ín ium  tö m b  ( Q u a l i ta l ) ....................
ö tv .  a lum ín ium  t ö m b .......................................
N 10 kok illa  ........................................................
V asa lö p árn a  ........................................................

ö sszesen  ............................................................... 4700,7 3050,3

A Székesfehérvári N ehézfém öntöde V állalat 
1975. év i term elése

A S zék e sfeh é rv á ri N eh é z fém ö n tö d e  V á lla la t — m e ly  
1974-tő l a  C sepeli F é m m ű  g y á re g y sé g e k é n t sze rep e l — 
ö n tv é n y te rm e lé s e  ( to n n á b a n )  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  
a la k u l t :

1975 1974

Homoköntöde
B ronz llo m okön tvény  .............................. 583 498
Sárgaréz h o m o k ö n tv é n y ............................ 50 40
B ronz cen tr ifu g á lö n tv én y  ........................ 314 259
B ronz k o k illaö n tv én y  .............................. 314 323
Sárgaréz k o k i l la ö n tv é n y ............................ 60 50

E g y ü t t ............................................................ 1 321 1170

Héjöntöde
B ronz héj ön t vény ....................................... 236 208
Sárgaréz h é jö n tv én y  .................................. 34 10
Sárgaréz k o k illaö n tv én y , tőkés k iv ite l 104 67
B ronz  h é j-k o k illa  ö n tv én y  ...................... 84 07

E g y ü t t ............................................................. 458 352

Folyamatosönlö üzem
Á ru term elés ....................................... .......... 2 646 2680
TI idegüzem  .................................................... 6 243 5283

összesen  ............................................................... 10 668 9485

Krétai József

E lszívóberendezés  
tégelyes indukciós k em encékhez

A  Junker  cég  ú j té g e ly e s  in d u k c ió s  k em en c é in é l a  
g á z o k a t  a  k em en ce  felső  p e re m é n  sz ív já k  el és a  b u k ta tó 
te n g e ly e n  á t  v e z e tik  el. A  k o n s tru k c ió  o ly a n , h o g y  az 
e lsz ív ás  a k k o r  is h a tá so s , h a  a  k em en c e fed é l n y i tv a  v a n , 
t e h á t  ad a g o lá s  v a g y  c sap o lá s  k ö z b e n  is. K ü lö n le g es  
a d a g o ló b e re n d ez és  n e m  szükséges, m in d e n  is m e r t m ó d 
sz e rre l le h e t a d a g o ln i. A m eglevő  k em en c ék  is felszerel- 
h e tő k  ezze l az  e lsz ív ó b eren d ezésse l. (In d .-A n z . 1976.
10. sz.)

A utom atik us karbon- 
és sz ilíc iu m elcm ző k észü lék

A  n a g y  s ta b il i tá s ú  in fra v ö rö s  m é rő c e llák  h a s z n á la tá 
v a l le h e tő v é  v á l t  a  veg y e lem zés a u to m a tiz á lá s a ,  a  m é 
ré s i e re d m é n y e k  e le k tro n ik u s  fe ld o lg o zása  és az  a d a to k  
g y o rs  to v á b b í tá s a .  S ok  ü ze m b e n  a z o n b a n  az e lv ég zen d ő  
e lem zések  sz á m a  n e m  in d o k o lja  ily e n  b ere n d ezé s  b e sz e r 
zé sé t, és ez ek n e k  az  ü z e m e k n e k  ed d ig  le k e l le t t  m o n d a- 
n io k  a  k o rsz e rű  f iz ik a i m é rő m ó d sze re k  a d ta  e lő n y ö k rő l. 
A  k ise b b  ü zem ek , k u ta tó in té z e te k  ig é n y e in e k  k ie lég í 

té sé re  f e jle s z te t te  k i a  h a n a u i Laybold — Heraeus GmbH  
az ú j,  CSA 301 típ u s ú  e le m z ő a u to m a tá t ,  m e ly  az  in f r a 
v ö rö s e lem ző  m ó d sz e r  m in d e n  e lő n y év e l re n d e lk ez ik , de 
n e m  ta r ta lm a z z a  a z o k a t  az  ép ítő e le m e k e t, am e ly e k  a  
k ö z v e tle n  a u to m a t ik u s  m érlegeléshez  és az  a d a tá tv i te l 
h ez  szü k ség esek . (Giess.-Prax. 1976. 3. sz.)

For- és p iszokm entes vasöntöde

E g y  h o lla n d ia i v a s ö n tö d é b e n , m e ly e t k o rsz e rű  p o r 
es p á ra e lsz ív ó  b ere n d ezé sek k e l sz e re lte k  fel, feh é r 
m u n k a ru h a  az  e lő írásos. A  300 m  h o sszú , 25 m  széles és 
11 m  m a g a s  c sa rn o k b a n  egy  ú j,  te lje se n  a u to m a tiz á l t  
fo rm á zó so r üzem el. A 40 m é te re s  ö n tő sz a k a sz o n  és az 
eh h ez  c sa tla k o z ó  h ű tő a la g ú tb a n  120 000 m 3/ h  te l je s í t 
m é n y ű  ra d iá lis  v e n t i l lá to r ra l  s z ív já k  el a  p o r t  és a  g á z o 
k a t .  A  m a g k ész ítő  m ű h e ly b e n  k e le tk e ző  g ő zö k  e lsz ív á 
s á ra  eg y  4Ó 000 m 3/h  te lje s ítm é n y ű  v e n t i l lá to r  szo lgál. 
A  h o m o k h ű tő  és -e lőkész ítő  m ű v e t 80 000 m 3/ h  te l je s í t 
m é n y ű  ö rv é n y á ra m ú , n e d v e s  p o r le v á la s z tó v a l sz e re lték  
fel. A z isz a p o t k o n té n e r re l s z á ll í t já k  el. U g y a n ily e n  te l 
je s ítm é n y ű  n e d v e s  p o r le v á la sz tó  ta lá lh a tó  a  sp ec iá lis  
m u n k a a sz ta lo k k a l és z a j to m p ító s  fü lk é k k e l k ia la k í to t t  
ö n tv é n y tis z t í tó  m ű h e ly b e n , m e ly  c sa k  10 m é te r re  v a n  
az iro d á k tó l,  de  ezek  a  po r- és z a já r ta lm a k tó l  te lje se n  
m e n te sek . A p o re lsz ív ó  és - le v á la sz tó  b e re n d e z é se k e t az 
N S Z K -b e li Oelde Ventilatorfabrik GmbH  te rv e z te  és sz á l 
l í to t ta .  (Giess.-Prax. 1976. 1 —2. sz.)

A göm bgrafitos ön töttvas gyártása  
Lengyelországban

A k ra k k ó i In sty tu t Odlewnictwa e l já rá s á v a l m á r  h ú sz  
le n g y e lo rszág i ö n tö d é b e n  g y á r ta n a k  g ö m b g ra f ito s  ö n 
t ö t tv a s a t .  A g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s b ó l e lső so rb an  n y o 
m ó c sö v ek e t ö n te n e k  víz- és g á z v ez e ték ek h e z . A g ö m b 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s b ó l  k észü lt , 100 m m  á tm é rő jű  cső, h a  
10 m é te r  m a g asb ó l a c é lp a d ló ra  e j t ik ,  c sak  je le n té k te le n  
m é rté k b e n  d e fo rm á ló d ik . A  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  c sö 
v e k  6 0 % -k ai o lc só b b ak , m in t  az  acé lcsö v ek . (Poln. 
Export-Im port 1976. 2. sz.)

K o n té n e r  fo r m á z ó a n y a g o k  s z á l l í t á s á r a  é s  e lő k é s z í t é s é r e

A z FM W — Retainer  n ev ű  k o n té n e r  fo rm ázó an y ag o k  
sz á ll í tá s á ra  és e lő k ész íté sé re  a lk a lm as . A z ISO  sz ab 
v á n y a já n lá sn a k  m egfe le lő  k o n té n e r  k ö zú ton , v a sú to n  
és h a jó n  e g y a rá n t sz á llíth a tó . A  R o ta in e r  egy  nagy, 
16 m 3-es fo rg a th a tó , h en g e res  ta r tá ly b ó l és egy  hozzá 
csa tlak o zó  k iseb b  ta r tá ly ré sz b ő l á ll, az u tó b b in  v a n  a 
b e tö ltő -  és ü r ítő c sa tlak o z ás . A  fo rg a th a tó  ta r tá ly b a  
szá llító - és k ev e rő cs ig á t h eg e sz te ttek , m e ly  m eg k ö n y - 
n y íti a  n eh ezen  fo lyó  an y a g o k  b e tö lté sé t és e l tá v o l ítá 
sá t. A  ta r tá ly  egy  v illam o s m o to r ra l p e rc e n k é n t 5 fo r 
d u la t ta l  m in d k é t ir á n y b a  fo rg a th a tó , és így m in teg y  
20 p e rc  a la t t  fe ltö lth e tő , ille tv e  ü r íth e tő . A  fo rg a th a tó  
k o n té n e r  h o m o k e lő k ész íté sre  is a lk a lm as . A fo rm á zó 
a n y a g  a lk o tó része i po rk ép ző d és n é lk ü l b e tö lth e tő k  a 
ta r tá ly b a , a  kész fo rm á z ó k e v e ré k  ped ig  a  k ív á n t h e 
ly en  a  ta r tá ly b ó l szak aszo san  vag y  fo ly a m a to sa n  e l tá 
v o líth a tó . Ü ríté s  k ö zb en  a  ta r tá ly  ta r ta lm a  á lla n d ó a n  
hom ogen izá lód ik , így a  fo rm á zó a n y ag  m inősége  nem  
v áltoz ik . E zek  a  k o n té n e re k  a u to m a tik u s  h o m o k e lő k é 
sz ítő  m ű b e  is b e k a p cso lh a tó k , ily e n k o r  az egyes a lk o 
tó k a t k ü lö n -k ü lö n  k o n té n e rb e n  tá ro ljá k . (Fachberichte 
1975. 10. sz.)

20 M N  z á r ó e r e jű  n y o m á s o s  ö n tő g é p

A  sv á jc i Bühler AG  20 M N  z á ró e re jű  h o rizo n tá lis , 
h id e g k a m rá s  nyom ásos ö n tő g é p e t k ész íte tt. Ü jd o n ság  
az au to m a tik u s , h id ra u lik u s  o sz lopk ihúzás, am ely  a 
sze rszám o k  c se ré jé t lén y eg esen  m eg k ö n n y íti. A z ö n tő 
gép  az ú jo n n a n  k ife j le s z te tt  „ P a ra sh o t” n y o m ó ren d 
s z e rre l v a n  e llá tv a , am elly e l e lk e rü lh e tő k  a  nyom ó 
k a m rá b a n  a  lev eg ő zárv án y o k . A  gép  v illam o s v e z é r lé 
se a  leg k o rszerű b b . Az egész b e re n d ezé s  egy  közpon ti 
v e z é rlő a sz ta lró l irá n y íth a tó . A  gép  b e á llí tá sa i d ig itá li 
s a n  m e n n e k  végbe . (Giesserei—Prax. 1975. 19. sz.)

K . L .
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Folyóiratszemle
M e leghengerm űi ön tött acélhengerek  gyártása

A z ö n tö t t  h e n g e re k  m in te g y  k é ts z e r  o lc só b b ak , m in t  
a  k o v á c so lta k , és k o p á sá lló sá g u k  is jo b b . A m e le g h e n g e r 
m ű i h e n g e rm ű v e k  ö n té sé re  jó l b e v á l ta  100 H G M F L  acél, 
m e ly n e k  ö ssz e té te le : C = 0 ,8 5 — 1 ,1 % , Si = 0 ,2 5  — 0 ,4 0 % , 
M n = 0 ,9  — 1 ,2 % , C r =  0 ,1 5 - 0 ,3 5 % ,  M o = 0 ,1 5 - 0 ,3 5 % ,  
V  = 0 ,1 5  — 0 ,2 5 % , S = 0 ,0 2 5 % , P  = 0 ,0 2 5 % . A  h en g e rek  
ö n tö t t  á l la p o tb a n  p e r li te s  sz ö v e tü e k , m in te g y  15%  
k a rb id d a l.  N o rm a liz á lá ssa l f in o m  sz fe ro id it, és ezzel 
n a g y  k em én y sé g  é rh e tő  el.

A h e n g e re k e t k o k illá b a n , á lló  v a g y  p ö rg e tő  ö n té sse l 
ö n tik .  Az a c é lt  ív k e m en c éb e n  g y á r t j á k .  A fe rro m o lib - 
d é n t  a  s a la k  le h ú z á sa  u tá n  a  k em en c éb e , a  fe rro v a n á d iu -  
m o t az  ü s tb e  a d a g o ljá k . A z ö n té s i h ő m é rsé k le t 1500 — 
1520 °C. A 0,5  m m  v a s ta g o n  f e lv i t t  k o k illa b e v o n ó  a n y a g  
k ró m m a g n e z its a la k b ó l á ll. A  k o k il lá k a t  ö n té s  e lő t t  
70 — 80 °C -ra  m e le g ítik  fel. A  h e n g e re k  72 ó rá n  á t  a  k o 
k il lá b a n  h ű ln e k  le. A k em én y sé g  ö n tö t t  á l la p o tb a n  270 — 
280 H B .

A h e n g e r  tu la jd o n s á g a it  k ü lö n fé le  h ő k ezelésse l a  hen - 
gerlési k ö rü lm é n y e k n e k  m egfe le lően  le h e t  b e á llí ta n i.

860 — 880 °C -on v é g z e t t  lá g y ítá s  u t á n  R m =  800 — 820 
N /m m >, A 5 =  15 - 16% , Z  =  18 - 1 9  % , Ж 7  =  20 -  2 2 J /c m 2, 
H B  =  220.

760 — 680 °C -on v é g z e t t  k é tlép c ső s  iz z ítá s  u tá n  Rm =  
=  6 0 0 - 6 5 0  N /m m 2, A s = 1 8 - 2 0 % ,  Z  =  3 0 % , К С  =  
=  60 J /c m 2, H B  = 170 — 190.

A  100 H G M F L  acé lb ó l ö n tö t t ,  d ró th e n g e rlé s re  h a s z 
n á l t  h e n g e re k  ta r tó s s á g a  3 0 % -k a i jo b b n a k  b iz o n y u lt,  
m in t  a  k o v á c so lt h e n g e rek é .

M akszim ov, В . M . és társai: L i t .  l 'r o iz v .  1975. 3. sz . 12— 13. o l d .

Ö ntőit ötvözetek  tu lajdonságainak  m odellezése

A  reg ressz ió s  e lem zés h á t r á n y a ,  h o g y  a  v iz sg á lt je le n 
ségek  m e c h a n iz m u sá t és az  e rre  v o n a tk o z ó  te ch n o ló g ia i 
in fo rm á c ió k a t n e m  k ie lég ítő en  vesz i f ig y e lem b e , íg y  a  
té n y e z ő k  v é le tlen  h ib á i a n n y ira  to r z í th a t já k  a  m a te m a 
t ik a i  m o d e llt, h o g y  e lle n tm o n d á so s  e re d m é n y e k e t k a 
p u n k . E z e n k ív ü l a  la b o ra tó r iu m i, v a g y  s z a b á ly o z o tt  
ü ze m i k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  m e g á lla p íto t t  ö sszefüggések  
c sak  az  a d o t t  v isz o n y o k  m e lle t t  é rv é n y e se k . A  reg resz - 
sziós e lem zésn ek  ezek  a  h ib á i k ik ü sz ö b ö lh e tő k  a  s z to 
c h a sz tik u s  a p ro x im á c ió v a l.

A  c ik k  a  m ó d sz e r t az  ö n tö t tv a s  h a jlí tó s z ilá rd sá g a , 
v a la m in t  a  k a rb o n - , a  sz ilíc ium -, a  m a n g á n ta r ta lo m  és a  
d fa lv a s ta g s á g  k ö z ti  összefüggés p é ld á já n  m u ta t j a  be. 
A  s z á m ítá s t  N a i r i— 2 sz á m ító g é p p e l v ég e z ték . A  k ü lö n 
böző  m ó d sz e rre l k a p o t t  reg ressz ió s  té n y e z ő k e t és a  m ó d 
szer sz áz a lé k o s  h ib á já t  az  1. táblázat m u ta t ja .  L á th a tó ,  
h o g y  a  k ísé rle ti  e re d m é n y e k  sz to c h a sz tik u s  a p ro x im á c ió 
v a l v a ló  é r té k e lé se  a  v a ló sá g n a k  jo b b n a k  m egfe lelő  e re d 
m é n y t a d .

1. tá b lá z a t

M ódszer К be bS i bM n bd

A
m odell
h ib á ja ,

%

R egressziós
e le m z é s ............. 87,38 — 13,99 — 5,43 6,65 — 5,47 13,1

S ztochasztikus
aprox im ácó 95,81 — 14,08 — 5,75 4,82 —6,91 3,81

V alódi é r ték  . . . . 98,46 — 15,3 — 4,8 4,6 —6,86 0

A sz to c h a sz tik u s  m ó d sz e r  a lg o r i tm u sa  lén y eg esen  
eg y sze rű b b , m in t  a  reg ressz ió s  an a líz isé . A k ö ze líté sh ez  
szüksége«  á l la n d ó k  m e g h a tá ro z á s a  já ru lé k o s  o p e rá to ro k  
b ev e ze té sév e l m e g k ö n n y íth e tő .

Pelüh, Sz. G.: L it. P ro izv . 1975. 4. sz. 4—5. old.

K onverteracél raffinálása m onolitikus karbonnal

A z e ljá rá s  lén y eg e , h o g y  a  f ú v a tá s  u tá n  a  fo ly ék o n y  
a c é lb a  m e g h a tá ro z o tt  m élység ig  eg y  k a rb o n b ó l á lló  b lo k 
k o t  m e rí te n e k , m e ly  in te n z ív  fö v és  k ö zb e n  d ez o x id á l és

g á z ta la n í t .  A  b lo k k o t a  k o n v e r te r  b u k ta tá s a  u tá n  egy  
e rre  a  c é lra  szo lgáló  b e re n d ezé sse l m e rí tik  a z  ac é lb a . 
A kezelés k ö rü lb e lü l ö t  p e rc ig  t a r t .  A z első  sz a k a sz b a n  
(1,5 — 2 perc ) e rő s fö v és  v a n , a  k a rb o n ta r ta lo m  n e m  v á l 
to z ik . E z t  k ö v e tő e n  fo ly ik  le az  acé l fe lk a rb o n iz á ló d á sa .

A  d ez o x id á c ió  h a tá s o s s á g a  az  első h á ro m  p e rc b e n  a  
le g n a g y o b b , az  ö tö d ik  p e rc b e n  é ri el a  m a x im u m o t. E z  
te rm é sz e te se n  a  k iin d u lá s i o x ig é n ta r ta lo m tó l  is fü g g . 
A m a x im u m  elérése  u tá n  a  r a f f in á lá s  h a t á s a  c sö k k en , 
a m it  az acé l és a  sa la k  k ö z ö t ti  k ö lc sö n h a tá s  fo k o zó d á sa  
okoz, e z é r t  az  a c é l t  a  k o n v e r te rb ő l le k e ll c sap o ln i. 
A  d e z o x id á c ió n  k ív ü l a  h id ro g én - és n i tro g é n ta r ta lo m  
b iz o n y o s  c sö k k en é se  is m eg fig y e lh e tő , e z é r t  az  íg y  g y á r 
t o t t  acé l h a s o n lí t  a  v á k u u m b a n  k e z e lt acé lh o z . A gáz- 
ta la n í tá s  az  első  sz a k a sz b a n  a  le g h a tá so sa b b .

A m o n o li tik u s  k a rb o n n a l v a ló  ra ff in á lá sh o z  az  acé l 
h ő m é rsé k le té t 3 0 —50 °C -kal n ö v e ln i ke ll, ez a z o n b a n  
k ev e se b b , m in t  a m e n n y i a  v ák u u m k e z e lé sh e z  szükséges. 
A z e l já rá s  b ev e ze té sév e l a  fe r ro ö tv ö z e te k  m en n y isé g e  
je le n tő se n  c s ö k k e n th e tő , az acé l t is z ta s á g a  (a  n em fém es 
z á rv á n y o k  m en n y iség e) p ed ig  s z á m o tte v ő e n  ja v u l .  A ö. 
35 m in ő ség ű  acé l g y á r tá s a k o r  a  sz ilíc iu m  és a  m a n g á n  
leégése 25 — 3 0 % -ró l 4 —8 % -ra  c sö k k e n t, m ik ö z b e n  a  
n em fé m es  z á rv á n y o k  m en n y iség e  0 ,0 1 71-ről 0 ,0 0 8 8 % -ra  
c sö k k e n t.

Szapiro, V. Sz., Tepescsenko, V. T ., Szapiro, L. Sz.: b i t .  P r o i z v .  1 9 7 5 ' 
4 . s z .  1 2 — 1 3 . o ld .

Űj gyártástechnológia  acélm űi kokillákhoz

A fém m ag g a l k o m b in á lt  fo rm á b a n  g y á r to t t  k o k illá 
k a t  — a k á r  lem ez-, a k á r  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s b ó l  
ö n tik  ő k e t — a  k é rg esed és m ia t t  u tó la g o s  h ő k eze lésn ek  
k e ll a lá v e tn i,  am i a  g y á r tá s t  b o n y o lu lta b b á  és d rá g á b b á  
tesz i. A z a lu m ín iu m m a l ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s a k  n e m  h a j 
la m o sa k  a  k é rg e sed é sre , jó  k é p lé k e n y sé g ü k e t n a g y o b b  
h ő m é rsé k le te n  is  m e g ta r t já k ,  íg y  a lk a lm a sa k  ac é lm ű i 
k o k illá k  ö n té sé re . A z a lu m ín iu m  n ö v e li a  k e z d e ti  d u z z a 
d á s t ,  e z á lta l  a  te lje s  z su g o ro d á s  c sö k k en . A z a lu m ín iu m o t 
ö n té s  e lő t t  ke ll az ü s tb e  a d a g o ln i és 25 — 66%  leégéssel 
k e ll szám o ln i.

A z a lu m ín iu m m a l ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s b ó l  13,5 to n n á s  
z á r t  fen e k ű  k o k il lá k a t  ö n tö t te k .  A fé m m a g o t 90 — 120 
°C -on 1 — 1,5 m m  v a s ta g s á g b a n  g ra f ito s  fekeccsel v o n tá k  
be. A z ö n té s i h ő m é rsé k le t 1180 — 1220 °C, az  ö n té s i idő  
100 s v o lt .  A  k o k illá t  a  m a g ró l az  ö n té s  u tá n  30 p erc ce l 
h ú z tá k  le.

A fé m m a g  n ö v e li a  leh ű lés i se b essé g e t és ezzel a  sz ö v e t 
je le n tő se n  f in o m o d ik , a  k én  k r is tá ly k ö z i d ú su lá sa  p ed ig  
c sö k k en . A  g ra f i t  is f in o m a b b . H a  az a lu m ín iu m ta r ta lo m  
n e m  h a la d ja  m eg  a  0 ,1 % -o t, a k k o r  a  n a g y  zsu g o ro d á s  és 
a  k é rg e sed é s  m ia t t  a  k o k illa  rá z su g o ro d ik  a  m a g ra , és a  
s a rk o k n á l m eg rep ed . A z a lu m ín iu m ta r ta lo m  és a  k o k illa  
le h ú z á s i id ő p o n tjá n a k  h e ly es  m e g v á la sz tá sá v a l a  k o k il 
lá k  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a i a la p v e tő e n  ja v í th a tó k .

A  k ísé rle ti  k o k illá k  e re d m é n y e in e k  ö s sz e h a so n lítá 
s á b ó l m e g á lla p íto t tá k ,  h o g y  m íg  az  ö tv ö z e tle n  k o k illák  
é le t t a r ta m a  á t la g o s a n  56, az  a lu m ín iu m m a l ö tv ö z ö tte k é  
61 ö n té s  v o lt .  A  m á rv á n y o so d á s  m ia t t  k is e le j te z e t t  k o 
k illá k  a r á n y a  a  g y á r tá s te c h n o ló g iá tó l fü g g e tle n ü l azo n o s 
n a g y s á g re n d ű  v o l t :  56 — 6 6 % . A  n e m  k ív á n a to s  d e n d 
r i tk ö z i g r a f i t  fo k o zz a  a  re p e d é sv e sz é ly t, ez k ik ü sz ö b ö l 
h e tő , h a  az  a lu m ín iu m ta r ta lm a t  n ö v e lik , és a  k o k illá t  
k o rá b b a n  (1 4 — 20 p e rc  e l te ltév e l)  h ú z z á k  le a  m ag ró l.

Saskor, V. B. és tá rs a i :  L it. P ro iz v . 1975. 6. s z . 23— 25. o ld .

G n n ib g r a f i lo s  ö n t ö t t v a s  m ó d o s íh is a  a fo r m á b a n

A  D ru z sk o v k a i G é p g y á r egyes ö n tv é n y e it  k é tlép c ső s  
h ő k eze lésn ek  k e l le t t  a lá v e tn i ,  h o g y  a  m e g k ív á n t t u l a j 
d o n sá g o k a t b iz to s ítsá k . E z t  a  m u n k a -  és en e rg ia ig é n y es  
m ű v e le te t  fe leslegessé t e t t e  az az  ú jo n n a n  b e v e z e te t t  
te ch n o ló g ia , a m e ly n e k  so rá n  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a t  
a  fo rm á b a n  m ó d o s ítjá k . A z a p ró  F eS i 75 ö tv ö z e te t  a  
fo rm a  ö ssz e ra k á sa  e lő t t  a  b e ö m lő ren d sz e rb en  k ia la k í to t t  
re a k c ió k a m rá b a n  h e ly ez ik  el. A  m a g n é z iu m m a l k e z e lt 
ö n tö t tv a s a t  1220 — 1260 °C -on ö n t ik  a  n y e rs  fo rm á b a .
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A m ó d o s ítá s  h a tá s á t  é k p ró b á v a l e llen ő riz ték . H a  a  
m ó d o s í tá s t  0 ,2 %  F eS i 75 -te l v ég e z ték , az  é k p ró b a  20 
m m -e s  k e re sz tm e tsz e t fe le t t ,  h a  0 ,7 —0,-9% F e S i 75-tel 
m ó d o s í to t ta k ,  a k k o r  10 m m -e s  k e re sz tm e tsz e t f e le t t  n em  
ta r t a lm a z o t t  s z a b a d  c e m e n ti te t ,  a  sz ö v e t p e r li t- fe r r ite s  
v o lt.

A  m ó d o s ítá s  h a tá s á r a  a  k ë m é n y sé g  és a  sz a k ító sz i 
lá rd s á g  10 — 1 2 % -k a l c sö k k en , d e  m ég  m in d ig  k ie lég ítő , 
a  n y ú lá s  2 % -ró l 5 — 6 % -ra  n ő , a  p e r l i t  h á n y a d a  90 — 
9 5 % -ró l 60 — 7 0 % -ra  c sö k k en . A  0 ,7 —0,9 %  F eS i 75-tel 
v é g z e tt  m ó d o s ítá s  u tá n  a  n y ú lá s  le g a lá b b  5 % , a  sz a k í 
tó sz ilá rd sá g  n a g y o b b , m in t  500 N /m m 2, a  B rin e jl-k e - 
m é n y ség  180 — 229 H Í?.

A m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g o k  és a  k é m ia i ö s sz e té te l k ö 
z ö t t  k o rre lá c ió t á l la p í to t ta k  m eg. A  reg ressz ió s  e g y e n le t 
ből k ö v e tk e z ik , h o g y  a  sz ilíc iu m ta r ta lo rn  2,3 és 3 ,7%  k ö 
z ö t t  n e m  g y a k o ro l lényeges h a t á s t  a  n y ú lá s ra . A  s ta t i s z 
t ik a i  é r té k e lé s  sz e r in t a  m ó d o s í to t t  ö n tv é n y e k  tu la jd o n 
sá g a i k ev é sb é  in g a d o z n a k , m in t  a  h ő k ez e itek é .

M ajurnikov, A . V. és tá rsa i:  L it. P ro izv . 1975. fi. sz. 7— 8. old.

K . L.

Az ö n tö ttv a s  b eo ltása

A z ö n tv é n y e k  m in ő ség év el szem b en  tá m a s z to t t  eg y re  
n a g y o b b  k ö v e te lm é n y e k  k ie lég ítése  é rd e k é b e n  m a  m á r  
e le n g e d h e te tle n  az ö n tö ttv a s o lv a d é k  m e ta llu rg ia i k e z e 
lése, am i az  e g y e n le te s  sz ö v e t és a  jó  m e c h a n ik a i t u l a j 
d o n sá g o k  e lé résé n ek  fo n to s  fe lté te le .

A  fém es a n y a g o k  d e rm e d é sé n e k , i l le tv e  tu la jd o n s á g a i 
n a k  m e ta l lu rg ia i b e fo ly á so lá s i leh e tő ség e i a  k ö v e tk e z ő k :

Beolvasztás

1. b e t é t  (n y e rsa n y a g o k , ezek  m e n n y isé g e  és az  ad a g o lá s  
m ó d ja )  ;

2. az  o lv a sz tá s  m ó d ja  (k e m e n c e típ u s , k em en ceb é lés , 
e n e rg ia in te n z itá s  és -sű rűség ).

Olvadékkezelés

1. h ő m é rsé k le tte l  ( tú lh e v íté s , h ő n ta r tá s ,  h ű lé s );
2. o lv a d ék k o v e ré sse l ( in d u k tív , m e c h a n ik u s , g á z k e v e 

rés) ; .
3. s a la k o k k a l;
4. g á z o k k a l (ö b líté s , f r is s íté s , v á k u u m o z á s );
5. sz ilá rd  a n y a g o k k a l (ö tv ö zés, d ez o x id á lá s , b eo ltá s , 

m ó d o s ítá s )  ;
6. szűréssel.

A  dermedést befolyásoló tényezők

1. h ő m é rsé k le t (ö n té s i h ő m é rsé k le t, ö n té s i sebesség );
2. ö n té s i a d a lé k o k  ( fo rm a b eo ltá s ) , tá p lá lá s ,  n y o m á s ;
3. d e rm e d é s i sebesség  (fo rm á zó an y a g , ö n tv é n y m o d u lu s :

M  =  V /S);
4. a  d e rm e d és  m ó d ja  ( irá n y ítá s a  a  te rm ik u s  k ö z é p p o n t 

felé) ;
5. a  d e rm e d ő  fém  m o z g ása  (k o n v ek c ió , v ib rá lá s , u l t r a 

h a n g , m ág n eses  k ev erés) ;
6. az  o lv a d é k  ö ssze té te le .

A  te c h n ik a i  ö n tö ttv a s o lv a d é k b a n  — a m e ly b e n  az  o l 
d o t t  o x ig én  k is  h ő m é rsé k le te n  a  sz ilíc iu m m al, n a g y  h ő 
m é rsé k le te n  a  k a rb o n n a l lép  re a k c ió b a  — az o x ig é n - tú l 
te l í te t ts é g  az  eg y ik  le g fo n to sa b b  m e ta llu rg ia i je llem ző . 
E z t  a  h ő m é rsé k le ti v isz o n y o k  (h ő m é rsé k le t és h ő n ta r-  
tá s i  idő) sz a b á ly o z á sá v a l le h e t b e fo ly áso ln i. A  hosszú  
ide ig  n a g y  h ő m é rsé k le te n  t a r t o t t  ö n tö ttv a s o lv a d é k  
o x ig én szeg én n y é  v á lik .

A z o lv a d é k  á l la p o tá t  — k ü lö n ö se n  a  g r a f i t  e lo sz lá 
s á t  — a  h ő m é rsé k le ti v isz o n y o k o n  k ív ü l n a g y o n  erősen  
b e fo ly á so lja  a  b eo ltá s . A  b e o ltá s  cé lja i a  k ö v e tk e z ő k  le 
h e tn e k  :

a )  a  k a rb id o s  k é re g  k ép z ő d ésén ek  m e g ak a d á ly o z á sa , 
fő leg  v é k o n y  ö n tv é n y e k b e n ;

b )  a  tú lh ű l t  p e ly h es  g r a f i t  +  fe r r i te s  sz ö v e t á ta la k í 
t á s a  n a g y o b b  sz ilá i'd ság ú  le m e z g ra f it +  p e r li te s  
sz ö v e tté  ;

c ) g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s b a n  a  g ra f itg ö m b ö k  s z á 
m á n a k  n övelése  és a  k a rb id k iv á lá s  c sö k k e n té se .

A  b e o ltá s  j a v í t j a  a  sz ilá rd sá g o t, e g y e n le te se b b é , jo b 
b a n  m e g m u n k á lh a tó v á  és k o p á sá lló b b á  te sz i az  ö n tö t t 
v a s a t .  A b eo ltá s  n e m  k ö ltség es, e z é r t  e l te r je d te n  a lk a l 
m a zz ák .

B e o ltá s  n é lk ü l a  g ra f i tc s ír á k  k ép z ő d és i sebessége csak  
e rő s  tú lh ű lé s  e se té n  s z á m o tte v ő . A h h o z , h o g y  n o rm á lis  
g ra f ito s  e u te k t ik u m  k r is tá ly o so d h a sso n , a  g r a f i tn a k  
id e g en  k r is tá ly c s írá k ra  ( á l ta lá b a n  S i0 2) v a n  szüksége . 
A  S i0 2-k r is tá ly  fe lü le té n  a  rá c s m é re t h a so n ló  a  g r a f i té 
hoz, e z é r t  a  S iO ,-k ris tá ly c s írá k  fe lü le té re  a  g r a f i t  kö n y - 
n y e n  rá k r is tá ly o so d ik . A S i0 2-cs íra  a z o n b a n  c sak  a d d ig  
h a tá s o s ,  a m e d d ig  fe lü le te  t is z ta ,  k r is tá ly o s ; m ih e ly t 
fe lü le te  a  F e O -d a l e lsa la k u l, h a tá s ta la n n á  v á lik . E z  az 
o k a  a n n a k , h o g y  a  b e o l tó h a tá s  c s a k  rö v id  ide ig  t a r t ,  és 
a n n á l jo b b , m in é l k ev e se b b  idő  te l ik  el a  b e o ltá s  és az 
ö n tv é n y  d e rm e d ése  k ö z ö t t .  E z t  b iz o n y ítja  a  fo rm a b e o l 
tá s  re n d k ív ü l i  h a tá s o s s á g a  is. N o rm á lis  k ö rü lm é n y e k  
k ö z ö t t  a  b e o ltá s  rö v id  id e ig  (k b . 10 p erc ig ) h a tá so s . Az 
o lv a d é k  n a g y  h ő m é rsé k le té n e k  és n a g y  o x ig é n ta r ta lm á 
n a k  h a tá s á r a  a  S i0 2-k ris tá ly o k  fe lü le te  g y o rsa b b a n  e l 
s a la k u l, a  b e o l tó h a tá s  h a m a ra b b  m eg szű n ik .

M in th o g y  te h á t  a  S i0 2-k r is tá ly c s írá k  k ép ző d éséh ez  
o ld o t t  sz ilíc iu m  és o x ig én  je le n lé te  szükséges, a  b e o ltá s  
k é tfé le k é p p e n  v ég ezh e tő .

1. B eoltás ferroszilícium inal

H a  az  o x ig é n n e l t ú l t e l í t e t t  ö n tö ttv a s o lv a d é k b a  ferro - 
sz ilíc iu m o t k e v e rü n k  be, a k k o r  e n n e k  o ld ó d á sa  u tá n  az 
o lv a d é k n a k  sz ilíc iu m m a l tú l t e l í t e t t  h e ly e in  k r is tá ly o s  
S i0 2-c s írá k  k ép z ő d n e k , a m e ly e k  az  o lv a d é k b a n  elo szo lva, 
az ön tv én y _  d e rm e d é se k o r  a  g r a f i t  k r is tá ly o so d á sá n a k  
m e g in d u lá sá t le h e tő v é  te sz ik .

E z  az e l já rá s  c s a k  o ld o t t  o x ig é n n e l t ú l t e l í t e t t  ö n t ö t t 
v a s b a n  h a tá so s , o x ig én  h iá n y á b a n  a  S i0 2-k ris tá ly o k  n em  
jö h e tn e k  lé tre .

2. B eoltás oxigénnel

M in th o g y  az  ö n tö t tv a s  á l ta lá b a n  2%  k ö rü li sz ilíc i 
u m o t ta r ta lm a z ,  a  k r is tá ly o s  S i0 2-cs írá k  k ép z ő d ése  h e ly i 
o x ig é n -tú lte líté sse l, v a g y is  o x ig é n t lead ó  a n y a g  b e k e 
v e ré sév e l is m e g in d íth a tó . E r r e  a  c é lra  jó  e re d m é n n y e l 
h a s z n á ljá k  az 5%  F e O - ta r ta lm ú  v assz iv a cso t, a m e ly  a  
v a s b a n  jó l o ld ó d ik .

A  fe rro sz ilíc iu m o s b e o ltá s sa l sz em b e n  e n n e k  az  e l já 
r á s n a k  az  e lő n y e i a  k ö v e tk e z ő k :

— N a g y o n  k is  m e n n y isé g ű  (0 ,1%  v a g y  k ev eseb b ) v a s 
sz iv acs  e leg en d ő  a  b eo ltá sh o z , e z t az  ü re s  ü s tb e  d o b 
já k ,  és a  v a s a t  r á c sa p o ljá k .

— A z ily e n  b e o ltá s  k ö ltség e  c sa k  tö re d é k e  a  fe rro sz ilí 
c iu m o s b e o ltá s  k ö ltség é n ek .

— E zz e l az  e ljá rá s sa l az  e rő sen  ox ig én szeg ó n y  v a s o lv a 
d é k  is e re d m é n y e se n  o lth a tó  be.

A z o x ig én n e l tú l t e l í t e t t  ö n tö ttv a s o lv a d é k  az  o x id 
h á r ty a  k ép ző d és i h ő m é rsé k le te  f e le t t  á l ta lá b a n  h o m o 
g én . E z  a l a t t  a  h ő m é rsé k le t a l a t t  a z o n b a n  a  v aso lv ad ó k  
sz u szp e n z ió v á  v á lik , a m e ly b e n  f in o m  elo sz lású  S i0 2- 
k r is tá ly k á k  leb eg n ek . F e rro sz ilíc iu m m a l v a g y  o x ig é n t 
le ad ó  v assz iv a cc sa l v a ló  b e o ltá s  a  S i0 2- tú l te l í te t ts é g e t  
to v á b b  n ö v eli, é s  ú ja b b  S i0 2-k r is tá ly o k  v á ln a k  ki. 
A  k ris tá ly o so d ó  a u s te n i tb e n  az  o x ig én  n e m  o ld ó d ik , a  
k r is tá ly o so d á s i f ro n t  e lő t t  e lh e ly ezk ed ő  o lv a d é k  e z é r t 
o x ig é n b e n  és sz ilíc iu m b a n  tú l t e l í t e t t é  v á lik , és ez o p t i 
m á lis  fe lté te le k e t te r e m t a  S i0 2-cs írá k  k iv á lá sá h o z , és 
o ly a n  g ra f ito s  e u te k tik u m  k ia la k u lá sá h o z , a m e ly b e n  a  
g r a f i t  n o rm á lis  lem ezes (A  típ u sú )  a la k b a n  k r is tá ly o so 
d ik .

A  k r is tá ly o so d á s  k ö zb e n  k e le tk e z ő  S iO .,-csírák  le g 
fő b b  e lő n y e , h o g y  é p p e n  o t t  és a k k o r  k e le tk e z n e k , ah o l 
a  g ra f itle m e z e k  k r is tá ly o so d n a k , és  b e é p ü ln e k  a  g r a 
f i tb a ,  m ie lő tt  m ég  e lsa la k u ln á n a k .

A z ö n tö ttv a s o lv a d é k  s z a b á ly o z o tt  tú lte lí té s e  o ld o tt  
o x ig é n n e l k e d v e z ő b b  f e lté te le k e t te r e m t a  S i0 2-csírák  
k ép ző d éséh ez , m in t  a  fe rro sz ilíc iu m o s b e o ltá s , e z é r t  h a 
tá so sa b b , és le h e tő v é  te sz i az  o p tim á lis  sz ö v e t k ia la k í 
t á s á t .

Marincek, B.: G iesserei 63 (1975) 26. sz. 692— 694. old.

О M .
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A k ísérőe lem ek hatása  
az ön töttvas tulajdonságaira

A  fe lh a sz n á ló k a t e lső so rb an  az  ö n tv é n y e k  m e c h a n ik a i 
tu la jd o n s á g a i  és sz ö v e te  é rd e k li, a  s z a b v á n y o k  is á l t a 
lá b a n  c sak  ezek  v iz s g á la tá t  í r já k  elő, a  veg y e lem zés csak  
a  h ő  -és k o rró z ió á lló  ö n tv é n y e k re  n ézv e  k ö te lező . B izo 
n y o s  e lem ek  a z o n b a n  m á r  k is m e n n y isé g b e n  is lényeges 
e l té ré s e k e t o k o z h a tn a k  az  ö n tö t tv a s  sz ö v e té b e n  és t u l a j 
d o n sá g a ib a n . E r rő l  a  k é rd é srő l szám o s k ö z lem é n y  je le n t 
m eg .

A  k ísé rő e le m ek e t a s z e r in t c s o p o r to s í th a tju k ,  h o g y  
az o k  a  g r a f i tk é p e t  v a g y  az  a la p sz ö v e te t b e fo ly á so ljá k -e .

A  lemezgrafit k r is tá ly o so d á sá ra  a  k is  o lv a d á s p o n té  
fé m e k n e k  v a n  a  le g n a g y o b b  h a tá s a .  N a g y o b b  m e n y - 
n y iség íí (m in te g y  0 ,0 8 % ) b iz m u t v a g y  ó lom  a  kérgese- 
d és i h a j la m o t n ö v e li. U g y an e ze k  az  e lem ek  k ise b b  
(0 ,0 1 —0 ,0 5 % ) m e n n y isé g b e n  a b n o rm á lis  (p ó k  a la k ú , 
h á ló s , W id m a n n s ta tte n - fé le )  g r a f i to t  o k o zn a k . A z A m e 
r ic a n  F o u n d ry m e n ’s  S o c ie ty  k ö ltsé g é n  v é g z e t t  k u ta tá s o k  
a z t  m u ta t tá k ,  h o g y  az  ily en  g ra f i tk iv á lá s  a  g ra f ite u te k -  
t ik u m  k r is tá ly o so d á s i seb esség én ek  a  csö k k en ésév e l függ  
össze. A  b iz m u tn a k  és ó lo m n a k  e z t a  h a t á s á t  a  fo ly é 
k o n y  v a s  m ó d o s ítá s á v a l e llen sú ly o zn i le h e t.

A z ö n tö t tv a s b a n  szo k áso s m e n n y isé g b en  je len lev ő  
a n t im o n  csek é ly  h a t á s t  g y a k o ro l a  g ra f i t r a .  A  0,02 — 
0 ,06%  a n t im o n  p e r li te s  sz ö v e te t okoz. A z a n t im o n  o ly a n  
erő s p e r li ts ta b iliz á ló , h o g y  a  f e m te s í t é s t  hőkezelésse l 
sem  le h e t e lvégezn i. A z ón  h a tá s a  h a so n ló  az  a n tim o n é -  
hoz, d e  a  p e r li te s  sz ö v e t b iz to s ítá sá h o z  v a la m iv e l n a 
g y o b b  m e n n y isé g  (0 ,0 5 —0 ,1 0 % ) szü k ség es belőle.

A b ó r  és a  te l lú r  m á r  igen  k is m e n n y isé g b e n  is n ö v eli 
a  k é rg e sed é s t. 0 ,03%  v a g y  tö b b  b ó r  je le n lé té b e n  k o m p 
lex  k a rb id o k  v á ln a k  k i az  e u te k tik u s  ce llá k  h a tá r á n .  
M in teg y  0 ,02%  te l lú r  te lje se n  fe h é r  k r is tá ly o so d á s t 
okoz, de  m á r  0 ,0 0 3 % -o s  m e n n y isé g b en  is 10 — 7 0 % -k a l 
c s ö k k e n th e ti  a  v a s ta g  fa lú  ö n tv é n y e k  sz ilá rd sá g á t,  m i 
v e l e l fa ju l t  g r a f i tk iv á lá s t  okoz.

A z a lu m ín iu m  m á r  0 ,0 1 —0 ,1 % -b a n  is n ö v e li a  n y e rs  
fo rm á b a  ö n tö t t  ö n tö t tv a s  h id ro g én o ld ó  k ép e ssé g é t és 
tű ly u k a c s o s sá g o t o k o z h a t.

A  t i t á n  0 ,0 5 —0 ,0 8 % -b a n  e lő n y ö s, m e r t  a  n itro g é n n e l 
r e a g á lv a  c s ö k k e n ti a  tű ly u k a c s o s sá g o t és a  k é rg e sed é s t. 
N a g y o b b  m e n n y isé g ű  t i t á n  D  t íp u s ú  g r a f i to t  okoz és 
n ö v e li az a la p sz ö v e tb e n  a  f e r r i t  h á n y a d á t .

A zok  az e lem ek , a m e ly e k  r o n t já k  a  le m e z g ra fito s  
ö n tö t tv a s  tu la jd o n s á g a it ,  á l ta lá b a n  k e d v e z ő tle n e k  a  
gömbgrafitos öntöttvasra is. A z ó lom , b iz m u t és a n tim o n  
a  g ö m b g ra f it  e lfa ju lá sá h o z  v e z e tn e k . M ár 0 ,003%  B i, 
0 ,009%  P b  és 0 ,004%  Sb to r z í t ja  a  g ö m b g ra f ito t ,  t i t á n  
je le n lé té b e n  m ég  en n é l k ise b b  m e n n y isé g b e n  is k á ro sa k . 
A z ó lom , b iz m u t és a n t im o n  h a tá s á t  k is  m e n n y isé g ű  (kb . 
0 ,0 1 % ) r itk a fö ld fé m  a d a g o lá sá v a l le h e t k ö zö m b ö síte n i.

A z a n t im o n  az  a la p sz ö v e te t p e r li te s s é  te sz i, m e ly  n a 
g y o n  s ta b ilis . A z ó lom  és a  b iz m u t p e r l i ts ta b iliz á ló  h a 
t á s a  k iseb b .

A  t i t á n  és a  te l lú r  h a tá r o z o t ta n  k á ro s  a  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t tv a s  sz ö v e té re . M ár 0 ,05%  T i és 0 ,05%  T e lem ezes 
és e l fa ju l t  g r a f i to t  okoz. R itk a fö ld fé m e k  a d a g o lá sá v a l 
c s ö k k e n th e tő  ez ek n e k  az e lem e k n ek  a  k á ro s  h a tá s a .

A  n e m k ív á n a to s  k ísé rő - és n y o m e le m e k  e lső so rb an  a  
hulladékkal k e rü ln e k  az  o lv a sz tó k e m e n c é b e  és az  ö n t ö t t 
v a sb a . A  jó l m e g m u n k á lh a tó  sz e rk ez e ti acé lo k  b iz o n y o s  
m e n n y isé g b e n  ó lm o t ta r ta lm a z n a k .  A  b ó r  a  z o m á n c o z o tt  
h u lla d é k k a l és egyes a c é lfa j tá k k a l  k e rü lh e t  a  v a sb a . 
A  b iz m u t, ó lom  és a n t im o n  fo rrá sa i a  fo rra sz tó -  és a  
c s ap á g y fé m ek , a  z o m á n c o z o tt  h u lla d é k , to v á b b á  az  ö t 
v ö zésre  h a s z n á lt  ré z h u lla d é k . A z a lu m ín iu m  a  n e m  g o n 
d o sa n  b o n to t t  já rm ű ip a r i  ö n tv é n y e k b e n  m a r a d t  d u 
g a t ty ú ,  k a rb u rá to r ,  ü z e m a n y a g s z iv a t ty ú  rév é n , v a la 
m in t  a  d e z o x id á lt acé l h u lla d é k á v a l j u t  a  k em en c éb e . 
A  te l lú r  c sak  a k k o r  je le n t p ro b lé m á t, h a  te llú ro s  fek ecse t 
h a s z n á ln a k .

A fe lso ro lt k ísé rő e lem ek  k ö zü l so k n a k  n a g y  a  g ő z 
n y o m á sa  és le g tö b b jü k  k ö n n y e n  o x id á ló d ik . A z o n b a n  a  
k a rb o n -  és sz ilíc iu m ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s  r e d u k á ló  h a tá s a  
c sö k k e n ti  ez ek n e k  a  k ísé rő e le m ek n e k  a  leégését, s íg y  
n a g y ré sz t o ld ó d n a k  a  fo ly ék o n y  v a s b a n . E z é r t  m egelőző  
in té z k e d é sk é n t e le n g e d h e te tle n  a  b e té ta n y a g o k  r e n d 
szeres  k é m ia i ellenőrzése .

Wallace, J . F C ast. E ng ineering  7 (1975) 2. sz. 40— 43. old.

Az azonos m odulusú  acélöntvények  
derm edés! ideje k özti különbség

Á lta lá b a n  ú g y  tu d já k ,  h o g y  az  ö n tv é n y  d e rm e d ési 
id e je  a n n a k  m o d u lu sá v a l, v a g y is  a  té r fo g a t  és a  fe lü le t 
v isz o n y á v a l a rá n y o s . E s z e r in t  az  azo n o s m o d u lu sú  és 
azo n o s k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  l e ö n tö t t  k o c k á n a k  és g ö m b 
n e k  azo n o s id ő  a l a t t  k e llen e  m e g sz ilá rd u ln ia . A  k ísé rle 
t e k  a z o n b a n  e z t n e m  ig a z o ljá k : a  k o c k a  d e rm e d ési id e je  
tö b b  m in t  4 0 % -k a i n a g y o b b , m in t  a  g ö m b é . H a so n ló 
k é p p e n  egy  h e n g e r  (H  =  D) és az eb b e  írh a tó  g ö m b  d e r 
m e d ési id e je  k ö z ö t t  is m in te g y  25%  k ü lö n b sé g  v a n .

E n n e k  a  je len ség n ek  a  m e g v ilá g ítá sá h o z  a  szerző  k ü 
lö n b ö ző  te s te k  h ő m é rsé k le tm e z e jó t v iz sg á lta . A fo rg á s 
te s te k  és a  p o lié d e re k  k ö z ö t t  a  fő  k ü lö n b sé g  a  h ő m é rsé k 
le tm e ző  m e g h a tá ro z á s á h o z  szü k ség es té rk o o rd in á tá k  
s z á m á b a n  m u ta tk o z ik :  a  fo rg á s te s te k h e z  c sa k  egy , a  
p o lié d e rek h e z  v isz o n t k é t  v ag y  h á ro m  té rk o o rd in á ta  
szükséges. A z is m e r t Chvorinov-k é p le te t a  Fourier-féle 
d if fe ren c iá le g y en le tb ő l v e z e t té k  le az z a l a  fe lté te lle l, 
h o g y  csak  eg y  té rb e li  k o o rd in á ta  v a n . E z  a  k é p le t c sak  
a k k o r  a d  k ie lég ítő  e re d m é n y t, h a  a  h ő m é rsé k le tm e z ő  egy  
té rk o o rd in á tá v a l  je lle m ez h e tő , m in t  p l. a  v ég te le n  k i te r 
je d é sű  lem ez, v é g te le n  h o ssz ú  h e n g e r  v a g y  g ö m b  e s e té 
b en , de  n e m  é rv é n y e s  p r iz m a tik u s  és m á s , sík  la p o k k a l 
h a tá r o l t  te s te k re . U tó b b ia k n á l  a  h ő m é rsé k le t-g ra d ie n s 
n e k  a  fe lü le te k k e l p á rh u z a m o sa n  is v a n  k o m p o n e n se . 
E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  te rm ik u s  p o te n c iá l eg y  része 
a r r a  fo rd ító d ik , h o g y  a  f e lü le ttő l azo n o s tá v o ls á g b a n  
levő  p o n to k  h ő m é rsé k le t-k ü lö n b sé g e  k ie g y e n lítő d jé k , és 
íg y  a  h ő e n e rg ia  eg y  része  k ö z v e tle n ü l n e m  m o z d ítja  el 
a  k r is tá ly o so d á s i f ro n to t  a  t e s t  k ö z é p p o n tja  felé. E z  
o k o zz a  a  n a g y o b b  d e rm e d és i id ő t.

A  k v a n t i t a t ív  v iz sg á la t a  d e rm e d é s i f ro n t  m o z g á sá ra  
n éz v e  eg y  te lje se n  m ás , lo g a r i tm ik u s  ö sszefü g g ést a d , 
íg y  a  m o d u lu s  lén y eg esen  m e g v á lto z ik . E z  a  „v ég ső  m o 
d u lu s ”  a  k ísé rle ti e re d m é n y e k tő l m á r  c sak  leg fe ljeb b  
3 % -b a n  té r  el. A  te rm ik u s  k ö z é p p o n tn a k  a  t e s t  fe lü le 
te i tő l  m é r t  tá v o ls á g á n a k  h a rm o n ik u s  k ö z é p é r té k é v e l 
o ly a n  d e rm e d és i m o d u lu s  h a tá ro z h a tó  m eg , m e ly  á l ta lá 
n o s  é rv é n y ű , t e h á t  p r iz m a tik u s  te s te k h e z  is h a s z n á lh a tó . 
E z  a  h a rm o n ik u s  k ö z é p é r té k  az  á l ta lá n o s  F o u rie r-e g y en - 
le tn e k  sz in g u lá ris  m eg o ld ásáh o z  v ez e t.

A z e lő b b iek  a la p já n  az ö n tv é n y e k  és a  tá p fe je k  m o d u 
lu s á n a k  s z á m ítá s á t  fe lü l ke ll v izsgáln i. A  szerző  a  té g la 
la p  k e re s z tm e ts z e tű  ru d a k r a  és a  p a ra lle le p ip e d o n o k ra  
á l ta lá n o s  é rv é n y ű  k é p le te k e t és d ia g ra m o k a t közöl. 
Jamar, J F o n d . Belge 46 (1978) 1. sz. 29—42. old.

A vas szerepe világrendszerünkben

A z a to m fiz ik u so k  s z e r in t a  v ilá g m in d e n ség  a n y a g a , az 
összes k é m ia i e lem  eg y  g ig a n tik u s  m é re tű  k o zm ik u s  
ro b b a n á s  ré v é n  j ö t t  lé tre . E lő sz ö r h id ro g é n  k e le tk e z e tt ,  
m a jd  a  to v á b b i m a g re a k c ió k  s o rá n  a  tö b b i, n a g y o b b  
tö m e g sz á m ú  elem . A  h id ro g é n m a g o k  fú z ió ja  n eh e ze b b  
m a g o k k á  a  k o z m o sz b a n  m a  is t a r t .  H a  az a to m m a g o k  
fa jla g o s  k ö té s i e n e rg iá já t  m e g v iz sg á lju k , a z t  ta lá l ju k ,  
h o g y  a  n a g y  és a  k is  tö m e g sz á m ú  m a g o k  k ö té s i e n e rg iá ja  
k ise b b , m in t  a  k ö zep es tö m e g sz á m ú a k é  ( 1. ábra). U tó b 
b ia k  k ö z ö t t  ta lá lh a tó  a  v as , m e ly n e k  a to m m a g já b a n  a  
részecsk ék  a  le g erő seb b e n  k ö tő d n e k  eg y m ásh o z , és n em  
k é p z e lh e tő  el o ly a n  m ó d szer, am e lly e l a  v a s a to m m a g o k 
bó l e n e rg iá t le h e tn e  n y e rn i. í g y  — n e m  te lje se n  e g z a k t 
k ife jezésse l — a  v a s  „ k o z m ik u s  h a m u n a k ”  te k in th e tő .

H a  az  e lem ek  k o zm ik u s  g y a k o r is á g á t v iz sg á lju k , a z t  
lá t ju k ,  h o g y  a  tö m e g sz ám  n ö v ek e d ésév e l a  g y a k o r isá g  
c sö k k e n  (2. ábra ). A  v a s  a z o n b a n  a  v ilá g ű rb e n  g y a k o 
r ib b , m in t  a m e n n y ire  a  g y ak o risá g e lo sz lá s  te n d e n c iá já 
bó l k ö v e tk ez n e . E z t  az a n o m á liá t vascsúcs-пак  n ev ez ik . 
A  v as  a  v ilá g ű rb e n  a  k ile n ce d ik  le g g y a k o rib b  elem .

A  fö ld k é reg b e n  az  e lem e k  g y a k o risá g a  m ás , m iv e l 
egyes k ö n n y ű  e lem ek , m in t  a  h id ro g é n  és a  h é liu m , 
m e n n y isé g e  c sö k k e n t. A  v a s  a  fö ld k é re g b e n  v a ló  g y a k o 
r is á g a  a la p já n  — az  ox ig én , sz ilíc iu m  és a lu m ín iu m  m ö 
g ö t t  — a  n e g y e d ik  h e ly e n  áll.

A  v a s  az  em b erisé g  tö r té n e té b e  az  i. e. 2. év e z red b e n , 
a  v a s k o rs z a k b a n  l é p e t t  be. D e a  v a s  az é le t k e le tk e z é sé 
b en  is d ö n tő  v o lt.  Ig a z , a  b io lóg ia i fe jlő d ésb e n  a  k a rb o n 
n a k , h id ro g é n n e k , o x ig é n n ek  és n itro g é n n e k  v o lt  e lső 
so rb a n  szerepe , de  a  h e m o g lo b in  m o le k u lá já n a k  k ö z 
p o n t i  h e ly é n  eg y  v a s a to m  ta lá lh a tó .  E g y  egészséges

176 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 27. évfolyam 1976. 7—8. szám



80Û

1. ábra. A  magkötési energia változása 
a tömegszám függvényében

2. ábra. A z elemek kozm ikus gyakorisága

e m b e r  sz e rv e z e té b e n  4 g  v a s  v a n , fő leg  a  h em o g lo b in h o z  
k ö tö t t  a la k b a n . A v a s h iá n y  h e m o g lo b in h iá n y t okoz, e z t 
m á r  Hérodotosz k o rá b a n  is  tu d tá k .

A  v a s  je len tő ség e  a  te c h n ik a i fe jlő d ésb e n  k é tség e n  
fe lü l á ll. E z  le g in k á b b  a r r a  v e z e th e tő  v issza , h o g y  a  v as  
az eg y ik  le g g y a k o rib b  elem  a  fö ld k é reg b e n . H o g y  a  v a s 
n á l  g y a k o r ib b  v a g y  k ö ze l azo n o s g y a k o risá g ú  e lem e k  
szerep e  m ié r t  k iseb b , a n n a k  o k a  az , h o g y  e lő á llítá su k  
k ö rü lm é n y e se b b , d rá g á b b . A  v a s -o x id o k  re k u k c ió já h o z  
lén y eg esen  k ise b b  e n e rg ia  szükséges, m in t  p l. az  a lu m í 
n iu m - és a  m ag n éz iu m -o x id éh o z . A  v a s  e lő n y e  m ég , h o g y  
tu la jd o n s á g a i  m esszem en ő en  b e fo ly á so lh a tó k , n e m c sa k  
ö tv ö zésse l, h a n e m  a z á l ta l  is, h o g y  a  v a s  sz ilá rd  á l la p o t 
b a n  k ü lö n b ö z ő  m ó d o su la to k b a n  fo rd u l elő. (Az a l lo tró 
p ia  a  te c h n ik a i fém e k  k ö z ö t t  r i tk a  je lenség .) A z a- és а  
y-v a s  k ü lö n b ö z ő  k a rb o n o ld ó  képessége  az a la p ja  a n n a k , 
h o g y  az  acé lo k  sz ilá rd sá g a  széles h a tá r o k  k ö z ö t t  v á l to z 
ta th a tó .

A  f é m v a s a t  az  em b eriség  m in te g y  6000 év v e l e z e lő tt 
ism e rte  m eg . E z  m e te o r itv a s  v o lt ;  in n e n  v a n , h o g y  az 
e g y ip to m i és a  su m é r n y e lv b e n  a  v a s  n e v e  „é g i fé m ” .

H o g y  h o l á l l í to t ta k  elő _ e lőször v a s a t  a  F ö ld ö n , n e m  
tu d n i ;  v a ló sz ín ű leg  E lő -Á z siá b an , s in n e n  ju t o t t  el D él-, 
m a jd  K ö z é p -E u ró p á b a . R z t  v a ló sz ín ű s íti az , h ogy  a  v as  
la tin  n e v e  (fe rru m ) az a ssz ír  parz-illu  szóbó l (-► sz ír: 
parzlá -* h é b e r —fön íc ia i; barzel — e t ru s z k ;  bhersom, 
ill. fersom) v e z e th e tő  le.

A v a s  a z o n b a n  c sak  a  késő  k ö z é p k o rb a n  te r je d t  el E u ró 
p á b a n , fő leg  a  p án c é lo s  lo v a sság  m eg szerv ezésév e l. 
A 16. sz. e le jén  az e u ró p a i v a s te rm e lé s  év i 60 ezer to n n a  
le h e te t t ,  az  eg y  fő re  eső v a s fe lh a sz n á lá s  1 —2 k g -ra  b e 
c sü lh e tő . A z ip a ri  fo rra d a lo m  a  v a s g y á r tá s n a k  n ag y  le n 
d ü le te t  a d o t t .  A  m ú lt  s z áz ad  d e re k á n  az  egy  fő re  ju tó  
év i a c é lte rm e lé s  E u ró p á b a n  10 — 20 k g  v o lt, k b . a n n y i, 
m in t  m o s t I n d iá b a n  és A fr ik á b a n .

A  m á so d ik  v ilá g h á b o rú  u tá n  az  a c é lte rm e lés  s o h a  n em  
l á to t t  ü te m b e n  n ö v e k e d e t t .  Az u to lsó  15 é v b e n  a  v i lá 
go n  a n n y i a c é lt  á l l í to t ta k  elő, m in t  e z t m egelőzően  ösz- 
szesen .

A v ilá g o n  te rm e lt  acé l — m e n n y isé g é t ille tő e n  — a  
k ő o la j, a  szén , a  fa  és a  g a b o n a  u tá n  k ö v e tk e z ik , és v o lu 
m ene  k öze l azo n o s a  c u k o rn á d  +  c u k o rré p á é v a l és a  
ce m e n té v e l. A z ac é lte rm e lé sb e n  eg y re  tö b b  o rszág  része-

I

3. ábra. A  különféle eljárással gyártott 
és az összes acél évi mennyiségének változása

se d ik : a  v ilá g te rm e lé s  9 0 % -á t  1910-ben  m ég  c sa k  5, 
1973-ban  m á r  16 o rszág  s z o lg á l ta tta .

A z acélgyártó eljárások k ö zü l az  o x ig én es és az e lek tro - 
a c é lg y á r tá s  szerep e  n ő , az SM- és a  T h o m a s-e ljá rá sé  
c sö k k en . M a a  v ilá g  ac é lte rm e lé sé n e k  tö b b  m in t  fe lé t az 
o x ig én es  e l já rá s o k  s z o lg á l ta t já k  (3. ábra).

A  tá v la t i  p ro g n ó z iso k  sz e r in t az  o x ig én es és az  e lek tro - 
a c é lg y á r tá s  té rh ó d í tá s a  to v á b b  t a r t .  A  h u lla d é k o n  v ag y  
v assz iv a cso n  a la p u ló  m in i-a c é lm ű v e k  eg y re  n a g y o b b  
sze rep h ez  ju tn a k .  F ig y e le m b e  v év e , h o g y  F ö ld ü n k  la 
k o ssá g a  a  k ö v e tk e z ő  100 é v b e n  k b . 8 m il liá rd ra  fog  n ő n i, 
és h o g y  az  eg y  fő re  eső év i ac é lfe lh a sz n á lá s  k b . 400 kg- 
b a n  m a x im á lh a tó , k e re k e n  3,2 m illiá rd  to n n a  a c é lt  kell 
m a jd  é v e n te  g y á r ta n i .  A z ac é lsz ü k sé g le tn e k  m in te g y  
8 0 % - á t  a  v is s z a té rő  h u lla d é k  fedezi, a  fe n n m a ra d ó  
2 0 % -o t a  k ö v e tk e z ő  év szá zad  első  fe léb en  m ég  a  n y ers- 
v a s g y á r tá s —ox ig én es a c é lg y á r tá s  m ó d sz e rre l fo g já k  b iz 
to s í ta n i ,  m a jd  e n n e k  sz e re p é t fo k o z a to sa n  a  k ö zv e tle n  
re d u k c ió s  e l já rá s  fo g ja  á tv e n n i.
Dettmering, W S tah l u . E isen  95 (1975) 25. sz. 1222— 28. old.

K . L.

Ö ntvények gyártása  e lek trom ágn eses form ázással

A z e lgázosodó  m ű a n y a g h a b -m in tá s  fo rm á z á sn a k  
e g y ik  ú j v á l to z a ta  ez e le k tro m á g n e se s  fo rm á z á s . A  fo r 
m á z ó a n y a g  s z á ra z , k ö tő a n y a g  n é lk ü li szem csés ferro - 
m á g n ese s  a n y a g : a c é ld ró tb ó l v á g o t t  v a g y  ö n tö t t  acél- 
sö ré t,  ö n tö t tv a s  sö ré t v ag y  v asre sze lék . E z e k  m á g n e se 
sen  lá g y  a n y a g o k , a m e ly e k  a  k ü lső  e le k tro m á g n e se s  té r  
m e g szű n ése  u tá n  e lh a n y a g o lh a tó a n  k is  sa já tin á g n e ssé g -  
gel ren d e lk ez n ek .

A  fo rm a  e lk é sz íté sk o r az  o sz tá s  n é lk ü li m ű a n y a g lia b -  
m in tá t ,  az u g y a n c sa k  m ű a n y a g h a b b ó l k é sz ü lt beöm lő - 
r e n d sz e r re l e g y ü t t ,  a  n e m  m á g n e se z h e tő  a n y a g b ó l k é 
s z ü lt  fo rm a sz e k ré n y b e n , fe rro m á g n e se s  fo rm á z ó a n y a g b a  
á g y a z z á k . E z  a  fo rm á z ó a n y a g  u g y a n ú g y  p e re g , m in t  a  
k ö tő a n y a g  n é lk ü li s z á ra z  k v a rc h o m o k , e z é r t  a  fo rm á t 
n e m  kell d ö n g ö ln i, c s a k  a  fo rm á z ó a n y a g o t e leg y e n g e tn i 
a  fo rm a sz e k ré n y b e n . E z u tá n  a  f o rm á t e le k tro m á g n e se k  
közé  h e ly ez ik . A m á g n ese s  té r  h a t á s á r a  a  fo rm á z ó a n y a g  
szem cséi m á g n ese ző d n e k , és in d u k á l t  m á g n ese s  te rü k  
eg y m ásh o z  rö g z ít i a  szem csék e t.

A  fo rm a  ö n té se  k ö zb en  a  b en n e  levő  m ű a n y a g h a b -  
m in ta  e lg ázo so d ik , a  fém  k itö l t i  a  fo rm a ü re g e t .  A  m á g n e 
ses t e r e t  az  ö n tv é n y  m egd erm ed ó só ig  k e ll f e n n ta r ta n i .  
A m á g n ese s  t é r  m e g sz ü n te té se  u tá n  a  fo rm á z ó a n y a g  a 
fo rm a sz e k ré n y b ő l az  ö n tv é n n y e l e g y ü t t  k ip e reg .

E z  az  e l já rá s  a  m ű a n y a g h a b -m in tá s  ö n té s  m in d e n  e lő 
n y é v e l re n d e lk e z ik  : a  m in tá t  n e m  k ell k ie m e ln i a  fo rm á 
bó l, n e m  sz ü k ség e sek  m a g o k , és n e m  k e le tk e z ik  az  ö n t 
v én y e n  so rja .

A z e l já rá s  to v á b b i  e lő n y e , h o g y  a  fo rm á z ó a n y a g  n e m  
ta r ta lm a z  k ö tő a n y a g o t,  felesleges a  h o ssz a d a lm a s  e lő 
k é sz íté s  (h ű té s , k ev e rés , n e d v e s íté s  s tb .) ,  c s u p á n  á t  kell
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ro s tá ln i,  a  fo rm á z ó a n y a g -e lő k é sz ítő  b e re n d ezé s  t e h á t  
o lcsó . A  fo rm á z á s i m ű v e le t re n d k ív ü l  eg y sze rű , a  fo rm a 
k ö té s  en e rg ia sz ü k sé g le te  n a g y o n  k icsi. Ö n té s  k ö z b e n  a  
fo rm á b a n  n e m  k e le tk e z n e k  á r ta lm a s  v a g y  k e llem e tlen  
g á z o k  és g őzök . A  fo rm a  jó  h ő v e z e tő , az  ö n tv é n y e k  g y o r 
s a n  d e rm e d n e k . A  fo rm á k  ü r íté se  n e m  m u n k a ig é n y e s .

A  fo rm á z ó  e l já rá s  k id o lg o z ása  k ö z b e n  sz á m o s  e lm é 
le ti  és g y a k o r la t i  k é rd é s t  k e l le t t  t is z tá z n i.  A  fo rm á z ó 
a n y a g  v ise lk e d ésé t h o m o g é n  m á g n ese s  té rb e  h e ly e z e tt  
ac é lg o ly ó k k a l v iz sg á ltá k . A z e g y m á ssa l é r in tk e z ő  g o 
ly ó k b a n  a  m á g n ese s  e rő té r  h a t á s á r a  o ly a n  e rő s  v o n zó 
e rő k  k e le tk e z n e k , h o g y  k ö n n y e b b  a  g o ly ó k a t az  e le k tro 
m ág n es p ó lu sa iró l le v á la sz ta n i,  m in t  e g y m á s tó l e lsz a k í 
ta n i .  E n n e k  k ö sz ö n h e tő , h o g y  a  n e m  m á g n e se z h e tő  m in 
t á v a l  k é sz ü lt ,  m a jd  m ág n eses  té rb e  h e ly e z e tt  fo rm a  a  
m in ta  k iem elése  u tá n  is  m e g ta r t ja  a  fo rm a ü re g  a la k já t ,  
és m egfe lelő  sz ilá rd sá g ú . E z  az z a l m a g y a rá z h a tó ,  h o g y  
az  e le k tro m á g n e se s  té rb e n  c sak  az  e g y m á ssa l k ö z v e tle 
n ü l é r in tk e z ő  szem csék  k ö z ö t t  jö n  lé tre  s z á m o tte v ő  m á g 
neses v o n zá s , az  e g y m á s tó l tá v o la b b  e lh e ly e zk e d ő  sz e m 
csék  k ö z ö t t  v o n zó e rő  a lig  é rv é n y e sü l, íg y  n e m  m ű k ö d ik  
o ly a n  e rő , a m e ly  a  sz em c sék e t h e ly z e tü k b ő l k ifo rg a tn á .

E z  az  á l la p o t  n e m  v á lto z ik  m eg  a  m á g n ese s  e rő té r  
n ö v e lé se k o r sem , a m e n n y ib e n  a  fo rm á z ó a n y a g  szem cséi 
g ö m b  a la k ú a k . A  h o ssz ú k á s  (szá lk a) a la k ú , szem csék  
a z o n b a n  a  m á g n ese s  té rb e n  ú g y  ig y e k e z n e k  e lh e ly e z 
k e d n i, m in t  az  i r á n y tű ,  v ag y is  a  m á g n ese s  e rő v o n a la k 
k a l p á rh u z a m o sa n . E g y  b izo n y o s m á g n ese s  té re rő ssé g  
tú llé p é se  u tá n  ez a  tö re k v é s ü k  e rő se b b , m in t  a  v e lü k  
é r in tk e z ő  sz em c sék  v o n zó e re je , e z é r t  a  fo rm a ü re g  fe lü 
le té n  levő , és a  m ág n eses  e rő v o n a la k  ir á n y á v a l  n e m  p á r 
h u z a m o sa n  álló  szem csék  „ k im á s z n a k ”  sz o m szé d a ik  
k ö zü l, a m e ly e k  e z u tá n ,  m o zg ási leh e tő ség h ez  ju tv a ,  s z in 
t é n  k im o z d u ln a k  h e ly ü k b ő l. I ly e n  m ó d o n  a  fo rm a ü re g  
fe lü le té n  a  szem csék  á tre n d e z ő d n e k , a z  ü re g b e n  k in ö 
v é sek  k e le tk e z n e k , a m e ly e k  az  e re d e ti  fo rm á n á l la z á b b  
sz e rk e z e tű e k , és elég  n a g y  té re rő ssé g  e se té n  e se tleg  az 
egész fo rm a ü re g e t „ b e n ö v ik ” . H o g y  m e n n y ire  h a jla m o s  
a  fo rm á z ó a n y a g  az  ily e n  h ib á ra , az  a  szem csék  a la k já n  
k ív ü l a  szem csék  a n y a g á tó l,  m á g n ese s  tu la jd o n s á g a itó l  
és a  m á g n ese s  té re rő s sé g tő l fü g g . E z  a  je len ség  a r r a  h ív ja  
fe l a  f ig y e lm e t, h o g y  a  fe rro m á g n e se s  fo rm á z ó a n y a g  
szem csé in ek  m in é l jo b b a n  m eg  k e ll k ö z e líte n iü k  a  g ö m b  
a la k o t,  ez e s e tb e n  n e m  o k o z n a k  n eh é zség e t. E t tő l  e lté rő  
a la k ú  szem csék  h a s z n á la ta  e lő t t  a z o n b a n  m in d e n  szem - 
c s e fa j tá r a  m eg le h e t  h a tá ro z n i  az  o p tim á lis  té re rő s sé g e t, 
am e ly n é l a  szem csék  m ég  n e m  m o z d u ln a k  el a  h e ly ü k rő l.

E g y  s a já t  sz e rk e sz té sű  b eren d ezésse l a  m ág n eses  e rő 
té r r e l  — a m e ly  v á l to z ta th a tó  — te tsz ő leg e s  sz ö g e t b e 
zá ró  i r á n y b a n  t u d tá k  v iz sg á ln i a  n y író sz ilá rd sá g o t. 
E z  a k k o r  fü g g  le g erő seb b e n  a  té re rő s sé g tő l, h a  a  n y írá s i 
s ík  a  m á g n ese s  té r  i r á n y á ra  m erő leges.

Ö n tés  k ö z b e n  a  m á g n ese s  fo rm a  g y o rsa n  fe lm elegsz ik  ; 
(Ю0 °C -nál m a g a sa b b  h ő m é rsé k le te n  a  fo rm a  sz ilá rd sá g a  
ro h a m o sa n  csö k k en , és a  C u rie -h ő m érsék le t e lé rések o r 
(kb . 680 °C) a  fo rm a  sz é te s ik . A  fo rm a  e rő s h ű tő h a tá s a  
m ia t t  g y o rsa n  d e rm e d ő  ö n tv é n y  k é rg é n e k  e d d ig  az  id ő 
p o n tig  o ly a n  sz ilá rd sá g o t ke ll e lé rn ie , h o g y  a  fo rm a ré te g  
sz ilá rd sá g á n a k  m eg szű n ése  az  ö n tv é n y b e n  m á r  n e  o k o z 
h a s so n  k á r t .  M eg k ell je g y ez n i, h o g y  a  C u rie -h ő m é rsé k 
le t  a  szem csék  ö ssz e té te lé tő l függ , és eg y es e lem e k , m in t  
p l. a  sz ilíc iu m , a k á r  500 °U -ra is c s ö k k e n th e tik . E z á lta l  a  
fo rm a  a n y a g á n a k  az  a  h á n y a d a ,  a m e ly  az  á tm e leg e d és  
m ia t t  e lv e sz ti s z ilá rd sá g á t,  lén y eg esen  n a g y o b b  lesz.

A  fe rro m á g n e se s  fo rm á z ó a n y a g o k  e m lí te t t  tu la jd o n 
sá g a i a  m ű a n y a g h a b -m in tá k  h a s z n á la ta k o r  n e m  o k o z 
n a k  m ű sz a k i n eh é zség ek e t. E g y ré s z t  a  m ű a n y a g lia b -  
m in ttt fe lü le té re  f e lv i t t  tű z á lló  b e v o n a t ta l  a  fo rm a  fe lü 
le té n e k  s ta b i l i tá s á t  és az  ö n tv é n y  fe lü le té t  ja v í t já k ,  m á s 
r é s z t o ly a n  m ág n esező  b e re n d e z é s t h a sz n á ln a k , a m e ly 
n e k  té re rő sség e  az  e le k tro m á g n e s te k e rc s e k  á ra m á n a k  
v á l to z ta tá s á v a l  széles h a tá r o k  k ö z ö t t  s z a b á ly o z h a tó . 
A  f o rm á t ú g y  k e ll a  m á g n esp ó lu so k  k ö z ö t t  e lh e ly ezn i, 
h o g y  az  ö n tv é n y e k  h o ssz ten g e ly e  a  m ág n eses  e rő v o n a la k  
i r á n y á b a  essen .

A  m ág n eses  fo rm á zá sh o z  h a s z n á lt  s z e k ré n y n e k  feneke 
v a n , és n e m  m á g n e se z h e tő  a n y a g b ó l kell k észü ln ie , v i 
s z o n t a  jó  m ág n eses  c sa to lá s  é rd e k é b e n  a  m á g n esp ó lu so k  
fe lé  eső  o ld a la i fe rro m ág n eses  a n y a g b ó l k é szü ljen ek . 
C élszerű  ö n té s  k ö zb e n  az  e lgázosodó  m in tá b ó l k e le tk ező  
g á z o k a t  a  fo rm a sz e k ró n y e n  k e re sz tü l e lsz ív n i. Szívesen

h a s z n á ln a k  k e t tő s  fe n e k ű  fo rm á z ó sz e k ré n y t, a m e ly e t 
e lsz ív ó b eren d e zésse l k ö tn e k  össze.

A  fo rm á zá sh o z  v ib rác ió s  a s z ta l t  h a s z n á ln a k , a m e ly 
b en  — m egfe lelő  f re k v e n c iá v a l re z e g te tv e  — a  fo rm á z ó 
a n y a g  fo ly a d é k k é n t v ise lk e d ik , és d ö n g ö lé s  n é lk ü l t ö 
m ö r íth e tő .

A  m in tá r a  f e lv i t t  tű z á lló  b e v o n a t fo k o z o tt  je le n tő sé 
g e t  n y e r  a z á lta l ,  h o g y  a  v a s  a  fe rro m á g n e se s  fo rm á z ó 
a n y a g  szem csé it — a  k v a rc sz e m c sé k k e l e l le n té tb e n  — 
jó l n e d v e s íti.  A  b e v o n a tn a k  e z é r t  o ly a n  s z ilá rd á sg ú n a k  
k e ll len n ie , h o g y  az  ö n tv é n y  k é rg é n e k  m e g sz ilá rd u lá sá ig  
n e  sé rü lh e sse n  m eg , e llen á lljo n  a  m e c h a n ik a i és h ő ig é n y 
b ev é te le k n e k . E z  a  k é rd é s  m ég  n in c s  tö k é le te se n  m e g 
o ld v a . E d d ig  le g jo b b a n  az  e til-sz ilik á to s  b e v o n a to k  v á 1- 
t a k  be.

A  m ű a n y a g h a b -m in tá s  fo rm á k a t  o ly a n  b e ö m lő re n d 
sz e rre l k e ll ö n te n i,  a m e ly  le h e tő v é  te sz i a  k e le tk e ző  g ő 
zö k  és g á z o k  g y o rs  e l tá v o z á s á t.  L e g jo b b a n  a  felső  ö n té s  
v á l t  be , alsó  ö n té sk o r  o k v e tle n ü l g o n d o sk o d n i k e ll lég 
ző k rő l. A z á l ta lá b a n  0,1 T  n a g y s á g re n d ű  in d u k c ió  n e m  
b e fo ly á so lja  se m  a  fém  á ra m lá s á t ,  sem  a  k r is tá ly o s o d á 
s á t .

A  m ág n eses  fo rm á k b a n  ö n tö t t  v a s ö n tv é n y e k  sz ö v e te  
a  h o m o k fo rm á b a  és a  k o k illá b a  ö n tö t t  ö n tv é n y e k  k ö 
z ö t t i  á tm e n e tn e k  fe le l m eg , m in th o g y  az  acé lszem csék  
h ű tő h a tá s a  k ise b b  a  k o k ilíá é n á l, de  so k k a l jo b b  a  h o 
m o k fo rm á é n á l.

A z ú j e l já r á s t  k é t  m o sz k v a i ö n tö d é b e n  a lk a lm a z z á k . 
F ő leg  a  40 — 50 kg -os, 800 m m -n é l n e m  n a g y o b b  k i te r 
je d é sű ,e d d ig  v ia sz k io lv a sz tá so s  p rec íz ió s  ö n té sse l k é sz ü lt 
ö n tv é n y e k  g y á r tá s á r a  lá ts z ik  g a z d a sá g o sn a k , to v á b b á  
o ly a n  ö n tv é n y e k  k ész íté sé re  a lk a lm a s , a m e ly e k n e k  g y o rs  
h ű té se  k e d v e z ő e n  b e fo ly á so lja  m in ő sé g ü k e t, p l. h id r a u l i 
k u s  és p n e u m a tik u s  b e re n d e z é se k  ö n tv é n y e i.

Zalcman, Ju . E ., MikoUon A . E .; G iessereitechn ik  21 (1975) 5, sz, 
1 7 0 -1 7 9 . old.

K ivá ló  m inőségű  m agok  gyártása új m agkötő  
anyagokkal

A  L e n g y e lo rsz á g b a n  k id o lg o z o tt, v eg y i k ö té sű  m ű 
g y a n tá s ,  fo ly ék o n y  h o m o k k e v e ré k  h a s z n á la ta ,  az ú n . 
S Y N F L O -te c lm o ló g ia  a  v íz ü v eg e s  (v ag y  c e m e n tes )  fo 
ly é k o n y  fo rm á z ó h o m o k o k  és az  ö n k ö tő  m ű g y a n tá s  fo r 
m á z ó h o m o k o k  e lő n y e it  eg y es íti.

A  fu rá n g y a n tá s  fo rm á z á s tó l a  S Y N F L O -e ljá rá s  fő leg  
a b b a n  k ü lö n b ö z ik , h o g y  k ö tő a n y a g a  n e m  ta r ta lm a z  fu r-  
fu ril-a lk o h o lt,  a m e ly n e k  b eszerzési le h e tő ség e  k o r lá to 
z o t t ,  e z en k ív ü l d rá g a  is. A z ú j e l já rá sh o z  h a s z n á lt  m ű 
g y a n tá k  és k a ta l iz á to ro k  s z in te t ik u s  a n y a g o k , a  s z ü k 
sé g le tn e k  m egfe lelő  m e n n y isé g b en , o lcsón  á l l í th a tó k  elő. 
A  v ízü v eg es fo rm á z ó k e v e ré k k e l sz em b e n  az  a  leg főbb  
e lő n y ü k , h o g y  ö n té s  u tá n  a  fo rm a  sz é te s ik , az ö n tv é n y 
b ő l a  h o m o k  k ip e reg .

A k e v e ré k  a la p a n y a g a  d u rv a  k v a rc h o m o k , a m e ly n e k  
fa jlag o s  fe lü le te  120 c m 2/g . A kész k e v e ré k  v íz ta r ta lm a  
n e  h a la d ja  m eg  a  3 ,5 % -o t, p H - ja  leg fe lje b b  7,7 leg y en . 
A  m ű g y a n tá t  és a  f e lü le ta k tiv á ló  a n y a g o t ta r ta lm a z ó  
k ö tő a n y a g -k e v e ré k  (F L O S ) k a ta l iz á to ra  o r to fo sz fo rsa v , 
ezen  k ív ü l m ég  f in o m  d isz p e rz ió jú  h id ro fil a n y a g o t is 
ta r ta lm a z .

A fo ly a m a to s  k e v e rő b e n  e lk é s z íte t t  fo ly é k o n y  k e v e 
r é k e t  a  m a g sz e k ré n y b e  ö n tik , d ö n g ö ln i n e m  kell. A  k a t a 
l iz á to r  h a tá s á ra  a  k e v e ré k  fo k o z a to sa n  m e g sz ilá rd u l. 
A  k ö té s i id ő  1 0 —40 p e rc , a  n y o m ó sz ilá rd sá g  8 — 18 
k p /e m 2.

F a , fém  v a g y  m ű a n y a g  m a g sz e k ré n y e k  e g y a rá n t  
h a s z n á lh a tó k , de  cé lsze rű  e z e k e t p o lié sz te r la k k a l b e 
v o n n i.

A  m e leg szek ré n y es  e l já rá sh o z  a  h ő re  k e m é n y e d ő  m ű- 
g y a n tá s ,  fo ly é k o n y  h o m o k k e v e ré k e s  F L O T E R M - 
e l já r á s t  d o lg o z tá k  ki.

Isendorf, В ., Olszowski, T .:  G issereitechnik  21 (1975) 4, sz, 128 — 132. old»

Perm etező form ázás — új n agy pontosságú  öntési 
eljárás

A z ú j e l já rá s  s z e r in t a  tű z á lló  fo rm á z ó m a ssz á t p isz 
to ly  se g ítség év e l, v é k o n y  ré te g b e n  p e rm e te z ik  a  m in 
tá r a ,  és a  r á h e ly e z e tt  fo rm a sz e k ré n y t s a m o tta l  d ö ngö lik  
k i. E zz e l a  m ó d sz e rre l a  d r á g a  tű z á lló  m a ssz a  fe lhasz-
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n á lá s á t  a  tö b b i n ag y  p o n to ss á g ú  ö n tá s i  e l já rá sh o z  k é 
p e s t  je le n tő se n  c sö k k e n tik .

A z ú j e l já rá s  m ű sz a k i s z e m p o n tb ó l is e lőnyös, m e r t  a  
perm etezésse l, f e lv i t t  ré te g  s z á r ítá s  és k iég e té s  közben  
k ev é sb é  z su g o ro d ik , m in t az ö n th e tő  m a sszá k b ó l k ész í 
t e t t  n a g y  p o n to sság i!  fo rm á k . A k e ré m ia ré te g  e g y e n le 
te s  v a s ta g sá g ú , h ő e lv eze té se  e g y e n le te se b b , az ö n tv é 
n y e k  m é re tp o n to s s á g a  jo b b .

A p e rm e te z e t t  m a ssza  tű z á lló  a n y a g á n a k  szem cse 
f in o m sá g a  a  p rec íz ió s  ö n té sh e z  h a s z n á lt  zag y o k éh o z  h a 
son ló , e z é r t  az  ö n tv é n y e k  fe lü le te  n a g y o n  sim a. A fo rm a  
e lk ész íté sén e k  id ő sz ü k ség le te  n e m  tö b b , m in t az  eg y éb  
p rec íz ió s  ö n té s i e l já rá s o k  e se té b e n . M egfelelő sz ó ró p isz 
to ly  seg ítség év e l l m 2 fe lü le te t  1 p e rc  a l a t t  le h e t b e p e r 
m e te z n i a  szü k ség es v a s ta g sá g b a n . T o v á b b i e lő n y e  m á s  
e l já rá s o k k a l sz em b e n  az , h o g y  a  p e rm e te z e t t  r é te g  a l a t t  
a  m in tá n  n e m  ta p a d n a k  m eg  lé g b u b o ré k o k .

A p e rm e te z ő  fo rm á z á s  ' e lső so rb an  n a g y  k ite r je d é sű , 
f in o m  fe lü le tű  m u n k á k , fő leg  g um i- és m ű a n y a g sa jto ló  
sz e rszá m o k  k ész ítésé re  szo lgál, a m e ly e k  fe lü le te  g y a k 
r a n  fa- v a g y  b ő rfe lü le te t u tá n o z , d e  b á rm ily e n  eg y éb  
sa jto ló sz e rsz á m o k , sü lly e sz té k e k , n y o m á so sö n tő -  és 
fo rm a k o k illá k  is k é s z íth e tő k . I ly e n  fo rm á k b a  te ts z ő le 
ges ö n té sz e ti  ö tv ö z e te k  — k ü lö n leg es  acé lo k  is — ö n t-  
h e tő k , c s u p á n  a  tű z á lló  m a ssz á t kell e n n e k  m egfe lelően  
ö ssz eá llítan i.

A  m in ta k é sz íté sh e z  b á rm e ly  h a s z n á la to s  m in ta a n y a g  
a lk a lm a s , k ü lö n ö se n  jó l b e v á lta k  a  k o m b in á lt  m in tá k ,  
a m e ly e k  g ip sz b ő l v a g y  a lu m ín iu m  lem ezb ő l k észü ln e k , 
és g u m i- , sz ilik o n g u m i v a g y  m ű a n y a g  b e v o n a t ta l  v a n 
n a k  e l lá tv a . B e p e rm e te z é s  e lő t t  a  m in tá t  m egfe lelő  
v á la s z tó b e v o n a tta l  ke ll e l lá tn i,  ez le h e t  p é ld á u l v ia sz o l 
d a t ,  a m e ly n e k  s z á ra d á s a  u t á n  a  m in tá t  p o líro z z á k . A l 
k a lm a s  v á la s z tó a n y a g o k  a  f lu o r-sz é n h id ro g é n  p o lim e 
re k  v a g y  a  sz ilik o n o k  is.

A  m e g sz ilá rd u lt  fo rm á b ó l n é h a  n eh é z  a  m in tá t  k i 
em eln i, e z é r t  cé lsze rű  a  m in tá n  o ly a n  b e té te k e t  a lk a l 
m azn i, am e ly e k en  k e re sz tü l levegő  v e z e th e tő , ese tleg  
s a j to lh a tó  a  m in ta  és a  fo rm a  közé, íg y  a  fo rm a  sé rü lé s  
n é lk ü l le em e lh e tő . A z e m lí te t t  ru g a lm a s  fe lü le tű  m in 
t á k  h a s z n á la ta k o r  ily e n  n eh ézség  n in c s , a  m in ta  m erev í- 
té s é n e k  e l tá v o l í tá s a  u tá n  a  ru g a lm a s  ré te g e t  ú g y  h ú z z á k  
le a  m in tá ró l,  m in t  eg y  h é ja t .

A p e rm e te z e t t  m a ssz a  tű z á lló  a n y a g b ó l, k ü lö n leg es 
k ö tő a n y a g b ó l, k a ta l iz á to rb ó l  és h íg ító a n y a g b ó l á ll.

A k ü lö n le g es  k ö tő a n y a g  e lő h id ro liz á lt k o v a s a v é sz te r  
o ld a ta ,  a m e ly  a  p e rm e te z h e tő sé g e t és a  f ilm k é p z ő d é s t 
e lő seg ítő  t ix o t ro p  a d a lé k o k a t  is ta r ta lm a z z a .  I ly e n  a d a 
lé k o k  n é lk ü l a  p e rm e te z e t t  m a ssz a  a  függő leges fe lü le 
te k rő l  le fo ly n a , c s e p p e k e t és lé g b u b o ré k o k a t k ép ezn e , 
a m i n e m  e n g e d h e tő  m eg .

A  tű z á lló  a n y a g  c irk o n -sz ilik á t, m o lo c h it, s z illim a n it , 
ip a ri la g  e lő á ll í to t t  k o ru n d  v a g y  m u ll it .  T ö b b ré te g ű  b e 
v o n a t  e se té n  az  első  ré te g e t  0 ,1 2 —0,25 m m -es, a  tö b b i t  
0 ,2 5 —0,5 m m -es  szem csék  fe lsz ó rásá v  a lk é sz ítik .

K a ta l iz á to rk é n t  a  tr ie ta n o l-a m in  1 : 1 a r á n y ú  vizes 
o ld a ta  v á l t  be . A d ag o lá sa  a t tó l  a  h ő m é rsé k le ttő l függ , 
a m e ly e n  a  k ö té s  v ég b e m e g y . O ld ó sz e rk é n t e til-g lik o l-  
a c e t á to t  h a s z n á ln a k .

A fo rm a  9 5 % -a  s a m o ttb ó l  á ll, k ö tő a n y a g a  v ízü v eg , 
a  fo rm a sz e k ré n y b e n  d öngö lésse l tö m ö r ít ik .

A g o n d o sa n  ö ssz e á llí to tt  és ö ssz e k e v e r t m a ssz á t a  k a 
ta l iz á to r  b ek e v e rése  u tá n  a z o n n a l fe lsz ó r já k  a  m in tá r a ,  
m a jd  rá h e ly e z ik  a  fo rm a sz e k ré n y t, v íz ü v eg e s  s a m o tta l  
fe ld ö n g ö lik , és sz é n sa v v a l m e g sz ilá rd ítjá k . K ö z b e n  a  
p e rm e te z e t t  r é te g  is m e g k ö t, és a  m in ta  k ie m e lh e tő . F e 
lü le ti  s z á r í tá s  u tá n  a  f o rm á t 700 — 800 °C -on 3 —4 ó rán  
á t  k ié g e tik , és fo rró n  v a g y  k ié g e té s  u tá n  ö n tik .

Dittrich , W.: G iesserei 62 (1975) 11, sz, 2 8 6 - 2 9 0  old.

Az acé lhulladék  és a szen ílőan yag  b efolyása  az in du kciós  
kem encében  olvasztott öntöttvas tu lajdonságaira

n a k  n y e rs v a s a t .  A  h u lla d é k a n y a g o k  és a  sz e n ítő a n y a g o k  
k ü lö n b ö ző  s z e n n y e z ő k e t ta r ta lm a z h a tn a k ,  a m e ly e k  az 
ö n tö t tv a s  tu la jd o n s á g a it  k e d v e z ő tle n ü l b e fo ly á so ljá k , 
ső t id ő n k é n t tö m e g esen  e lő fo rd u ló  ö n tv é n y h ib á k a t  
(g á z h ó ly ag o sság o t, tű ly u k a c s o s sá g o t, s z ív ó d á s t, s a la k 
z á rv á n y o k a t  s tb .)  o k o z h a tn a k . Az ily e n  j á r  v á n y  sze rű en  
fe llép ő  ö n tv é n y h ib á k  á l ta lá b a n  é p p  o ly a n  v á ra t la n u l  
sz ű n n e k  m eg, m in t  a h o g y  k e le tk e z te k .

A z ily e n  je lleg ű  h ib á k  m ia t t  k is e le j te z e t t  ö n tv é n y e k 
b e n  g y a k ra n  a  sz o k áso sn á l n a g y o b b  (110 p p m = 0 ,0 1 1 %  
fe le tti)  n i t r o g é n ta r ta lm a t  á l la p í to t ta k  m eg, a m it  e lső 
s o rb a n  a  tú l  n a g y  a c é lh u lla d é k -a d a g n a k  tu la jd o n í ta n a k .  
E z  is a lá tá m a s z t ja  a z t  a  m e g á lla p ítá s t ,  a m e ly  sz e r in t 
4 0 % -n á l tö b b  a c é lh u lla d é k  a d a g o lá sa  e se té n  a  jó  ö n t 
v é n y  k ih o z a ta la  csö k k en .

A  D iese l-m o to r  c sa p á g y fe d é l-ö n tv é n y e in e k  s e le jtje  
( tű ly u k a c so ssá g a )  egyes e s e te k b e n  e lé r te  a  3 0 % -o t, e z é r t 
te rv s z e rű  v iz s g á la to k a t  v ég e z te k  az  a c é lh u lla d é k -a d a g  
h a tá s á n a k  e llen ő rzésé re . A z a c é lh u lla d é k  m e n n y isé g é t 
az  a d a g b a n  10 és 70%  k ö z ö t t  v á l to z ta t t á k ,  és k ü lö n 
böző  s z e n ítő a n y a g o k a t, v a la m in t  fe rro sz ilíc iu m o t és 
sz ilíc iu m -k a rb id o t a d a g o lta k .

A  k ísé rle te k  e re d m é n y e  a z t  m u ta t ta ,  h o g y  az  e le k 
t r ó d g ra f i t ta l  s z e n í te t t  a d a g o k b ó l ö n tö t t  ö n tv é n y e k  se 
le j t je  n e m  h a la d ta  m eg  a  szo k áso s n é h á n y  sz áz a lé k o t, 
ezze l sz em b e n  a z o k  az  ad a g o k , a m e ly e k  sz en íté sé h ez  ú j, 
p e tro lk o k sz  a la p ú  s z e n ítő a n y a g ó t a d a g o lta k , az a c é lh u l 
la d é k  h á n y a d  és az ezze l a rá n y o s  sz e n ítő  a d a lé k  m e n n y i 
s ég én ek  nö v elése  a r á n y á b a n  eg y re  n a g y o b b  m e n n y isé g 
b e n  v á l ta k .s e le j t té ,  és 80%  a c é lh u lla d é k  a d a g o lá sa k o r  a  
s e le j t  e lé r te  az 5 0 % -o t.

A  p e tro lk o k sz  h id ro g é n ta r ta lm a  0 ,1 7 4 - 104 p p m  
(0 ,1 7 4 % ), n i t r o g é n ta r ta lm a  1,65- 104 p p m  (1 ,6 5 % ) v o lt.
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1. ábra. Összefüggés az öntöttvas (Öv. 25 ) nitrogéntartalma 
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A sa v a s  in d u k c ió s  k em en c ék b e , a  b e té t  k ö ltség é n ek  
c sö k k e n té se  é rd e k é b e n , v isz o n y la g  n a g y  m e n n y isé g b en  
a d a g o ln a k  a c é lh u lla d é k o t, ön tö ttvasfo rgácso (>  és s a já t  
ö n tv é n y h u lla d é k o t,  és g y a k ra n  e g y á lta lá n  n e m  h a s z n á l 

2. ábra. A  tűlyukacsosságból eredő selejt mennyisége és az 
öntöttvas nitrogéntartalma közötti összefüggés különféle 
nitrogéntartalmú nedves formázóhomokok (használt homo

kok ) esetén
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A z e le k tró d g ra f i t  n i t r o g é n ta r ta lm a  ezzel szem b en  csak  
0,11 • 10* p p m  (0,11 % ) v o lt.

A to v á b b i v iz sg á la t so rá n  az  ö n tv é n y  tű ly u k a c so s -  
sá g a  és n itro g é n  t á r t á l  m a  k ö z ö t ti  ö sszefü g g ést is s ik e rü l t  
m e g á lla p íta n i.  A s e le j t  n e m  h a la d ta  m eg  a  n o rm á lis  
1 —2 % -o t, h a  az ö n tv é n y  n i t ro g é n ta r ta lm a  110 p p m -n é l 
k ise b b  v o lt.  E z t  az  é r té k e t  a  p e tro lk o k ssz a l és F eS i 
75-tel k e z e lt a d a g o k  3 0 % -n á l tö b b  a c é lh u lla d é k  a d a g o 
lá sa k o r  lé p té k  tú l .  A  g r a f i t ta l  és F eS i 75-tel k e z e lt a d a 
g o k b a n  a  k r i t ik u s  a c é lh u lla d é k -a d a g  50%  v o lt .  A  g r a 
f i t ta l  és sz ilíc iu m -k a rb id d a l k e z e lt a d a g o k  n itro g é n  t a r 
ta lm a  a z o n b a n  m ég  70%  a c é lh u lla d é k  a d a g o lá sa k o r  sem  
é r te  el a  100 p p m  é r té k e t  ( 1. á b r a ).

E z e k  a  k ísé rle te k  a z t  ig a z o ltá k , h o g y  — b á r  az  e m lí 
t e t t ,  tö m e g esen  e lő fo rd u ló  g áz h ó ly a g o sság  és tű ly u k a -  
csosság  az  ö n tö t tv a s  n i t r o g é n ta r ta lm á v a l  sz o ro sa n  ösz- 
szefü g g  — a  n itro g é n  n e m  e lsőd legesen  az a c é lh u lla d é k 
ból, h a n e m  a  fe lszo n ité sh ez  és a  sz ilíc iu m  b e á llí tá sá h o z  
h a s z n á lt  a d a lé k o k b ó l k e rü l a  v a sb a .

A fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s  ö n té s  k ö z b e n  a  fo rm á z ó h o m o k 
ból is k ép es n itro g é n t fe lv e n n i, h a  a  h o m o k b a  n a g y o b b  
m e n n y isé g ű  h a s z n á lt  ( fu rá n g y a n tá s )  m a g h o m o k  k e rü l. 
E z  e s e tb e n  a  n i tro g é n ta r ta lo m  em e lk e d ésé v e l e g y ü t t  
ro h a m o sa n  nő  a  tű ly u k a c s o s  se le j t  a r á n y a  is (2. ábra ). 
Cas])ers, K. H.: G iesserei 62 (1975) 8. sz. 186— 189. old.

P recíziós form ák új vák u u m ön íési eljárása

A  v ia sz m in ta fü r tö k k e l k é s z íte t t  p rec íz ió s  fo rm á k  ö n 
té sé re  ú j e l já rá s t  s z a b a d a lm a z ta k  az U S A -b an . A f e l ta 
lá ló k  G. D. Chandley és J . N . Lamb, a  H itc h in e r  v á l la 
l a t  m érn ö k e i.

A z e l já rá s  lén y eg e , h o g y  a  fü r t f o r m á k a t  a  h a g y o m á 
n y o s  m ó d sz e rre l e l le n té tb e n  n e m  fe lü lrő l ö n tik , h a n e m  a  
„ fe jre  á l l í to t t ”  fo rm á b a  sz ív ó csö v ö n  k e re sz tü l v á k u u m 
m á i sz ív já k  fel a  fé m e t k ö z v e tle n ü l az  o lv a sz tó k e m e n c é 
bő l. A fo rm á t p o n to sa n  a d d ig  t a r t j á k  v á k u u m  a la t t ,  
a m íg  az ö n tv é n y e k  m e g d e rm ed n e k . E k k o r  a  v á k u u m o t 
m e g sz ü n te tik , m ire  a  b eö m lő tö lc sé rb e n  és a  sz ívócsőben  
m a ra d t  fo ly ék o n y  fém  v is s z a ju t a  k em en céb e .

Az eg y sz e rű b b  b eö m lő ren d sz e r  k ö v e tk e z té b e n  u g y a n 
a b b a n  a  fo rm a té rfo g a tb a n  35%  -k a i tö b b  ö n tv é n y  h e ly e z 
h e tő  el. A z a u to m a t iz á l t  m ű v e le t m ia t t  c sö k k en  az ö n 
té s  m u n k a ig é n y e . A  v á k u u m e lsz ív á s  m ia t t  az  ö n té s  gáz- 
és fü s tk é p z ő d é s  n é lk ü l v é g e zh e tő  el. A  fé m e t kb . 
150 °C -kal a la c so n y a b b  h ő m é rsé k le tre  k e ll c sak  h e v í 
te n i.  A b eö m lő re n d sz e r t k itö l tő  fé m  n a g y o b b  része  fo ly é 
k o n y  á l la p o tb a n  v is s z a ju t a  k em en céb e , c s a k  10 — 20 
sz á z a lé k a  m a ra d  a  b e ö m lő ren d sz e rb en . A z e l já rá s  b e v e 
z e té sév e l a  te rm e lé s i ö ssz k ö ltség  6 4 % -k ai c sö k k en . 
(M oi. Cast. 1995. 5. sz .)

G. M .

Szabványosítási hírek

Ű j szabvány tervezetek

M S Z  2675 T  (M SZ 2675 — 69 h e ly e tt )  Ötvözött réz- és 
cink- (horgany-) tömbök öntészeti célra 

M S Z  8579 T  (M SZ 8579 — 6 9 h e ly e t t ) Ötvözött réz- és cink- 
(horgany-) öntvények. Anyagminőségek 
A  te rv e z e t t  fo n to sa b b  v á l to z ta tá s o k  a  k ö v e tk e z ő k : 

— v á la s z té k r i tk í tá s  m ia t t  k im a ra d t  a  B zö Ю Р , a  V ö t 7, 
a  V ö t 3 és az  A lbzö  10 je lű  ö tv ö z e t;

— a  v á la sz té k  k iegészü l egy  A lbzö  10-4-4 és egy  öZnA14 
je lű  ö tv ö z e tte l ;

— az  ö tv ö z ő ta r ta lm a k  h a tá r a i  á l ta lá b a n  s z ű k ü lte k , a  
m e g e n g e d e tt s z e n n y e z ő ta r ta lo m  — fő leg  a  Z n, P b , 
A l, Si és S b  e se té b e n  — c s ö k k e n t. A N i-szennyezós 
e s e te n k é n t 2 % -ig  m e g e n g e d e tt .

К . E.

Könyvismertetés
Briefs, H . és W olf, M .:  W arm arbeitsstäh le. (M eleg 

szer számacélok.) V erlag  S ta h le ise n  M .B .H .', D ü sse ld o rf, 
1975.

A k ö n y v  n ég y  fe je z e tre  o s z tv a  tá rg y a l ja  a  n é m e t 
a n y a n y e lv ű  á l la m o k b a n  e l te r je d t  m elegszerszám acé lo - 
k a t .  A z első  fe je z e t a  m e leg szerszám aeé lo k  fé m ta n i v o 
n a tk o z á s a it  fo g la lja  össze. A n a g y o b b  h ő m é rsé k le te n  
ig én y b e  v e t t  sz e rszá m o k  a la k á lló sá g á t,  az  ed z h e tő ség e t, 
a  in e g e resz té sá lló ság o t és a  m e leg sz ilá rd ság i tu la jd o n s á 
g o k a t  tá rg y a lv a  a z o k a t  a  s z e m p o n to k a t v iz sg á lja , a m e 
ly e k e t az  ö tv ö z ő e le m e k  m e g v á la sz tá sa , v a la m in t  a  m e 
ta llu rg ia i e ljá rá so k  e red m én y esség e  te k in te té b e n  t u d 
n u n k  k e ll az  o p tim á lis  sz ív ó sság  e lé résé n ek  b iz to s ítá s á ra . 
H e ly e t k a p  a  v á lta k o z ó  h ő m é rsé k le t o k o z ta  rep e d ése k  
k ép z ő d ésév e l sz em b e n i e llen á llá s , v a la m in t  a  k o p ássa l 
és a  fo ly ék o n y  fém  b e h a tá s á v a l  sz em b e n i e llen á lló  k é 
p esség  tá rg y a lá s a  is.

A m á so d ik  fe je z e tb e n  n é h á n y  e l te r je d te b b  m elegszer- 
sz á in a cé l k é m ia i ö ssz e té te lév e l, fo ly a m a to s  le h ű lé s re  v o 
n a tk o z ó  á ta la k u lá s i  d ia g ra m ja iv a l ,  a  sz e k u n d e ré n  kem é- 
n y e d ő  és n o rm á lis  m e g eresz té si v ise lk ed ésű  acé lo k  je l 
leg ze tesség e iv e l is m e rk e d h e tü n k  m eg . A fe je z e te t az 
a c é lk iv á la sz tá s  sz e m p o n tja in a k  á t te k in té s e  z á r ja .

A h a rm a d ik  fe je z e tb e n  a  sze rző k  a  s z e rsz á m g y á r tá s  
és a  sz e rszá m fe lh a szn á lá s  p ro b lé m a k ö ré v e l fo g la lk o z 
n a k . F e lh ív já k  a  f ig y e lm e t a  b e té te s  sz e rszá m o k  e lő 
n y e ire . A sze rszám  é le t t a r ta m a  s z e m p o n tjá b ó l d ö n tő  
h ő k eze lési fo ly a m a to k o n  k ív ü l a  te rm o m e e h a n ik u s  k e 

ze lés lén y eg év e l is m e g ism e rk e d h e tü n k . A szerszám  
a la k já n a k  k ia la k í tá s i  te ch n o ló g iá i k ö z ö t t  a  h a g y o m á 
n y o s  e ljá rá so n  k ív ü l a  sz ik ra fo rg á cso lá s  és az  e le k tro 
k é m ia i m e g m u n k á lá s  is szerepel. A sz e rszá m o k  ta r tó s s á 
g á t  a  fe lü le t m egfe lelő  kezelése  — p o líro z ás , o x id ré te g  
képzése, k em én y  k ró m o zá s , n itr id á lá s ,  b o r id á lá s  v ag y  
k em én y  ré te g  lá n g fú v á ssa l v a ló  fe lh o rd á s a  — je le n tő se n  
n ö v e lh e ti . A sz e rszá m  é le t t a r ta m á t  te rm é sz e te se n  a  fel- 
h a sz n á lá s  k ö rü lm é n y e i is d ö n tő e n  b e fo ly á so ljá k . E zze l 
k a p c so la tb a n  a  sz e rszá m  e lő m eleg ítésén ek , a  m u n k a h ő -  
m ó rsék le tn e k , a  d o lg o zó fo lü le t k en é sé n ek  és a  sze rszám  
h ű té sé n e k  s z e m p o n tja ira  h ív ja  fe l a  k ö n y v  a  f ig y e lm ü n 
k e t.

A n e g y e d ik  fe je z e tb e n  az  1,7 és 4 ,5%  C o - ta r ta lm ú , 
v a la m in t  a  k o b a ltm e n te s , n a g y  k a rb o n t a r ta lm ú  a c é lo k 
k a l, a  m u rto n s ite s re  k e m é n y íth e tő  a c é lo k k a l, a  n a g y  
m e leg sz ilá rd ság ú  a c é lo k k a l és ö tv ö z e te k k e l , v a la m in t  
a  n a g y  h ő m é rsé k le te n  o lv a d ó  a n y a g o k k a l fo g la lk o zn ak  
a  szerzők .

A k ö n y v e t  a  t á rg y a l t  a n y a g fa j tá k  k é m ia i ö s sz e té te lé 
n e k  tá b lá z a to s  ism e rte té se  és 162 iro d a lm i h iv a tk o z á s  
z á r ja  le.

Ä 71 o ld a la s , 84 á b r á t  és 19 tá b lá z a to t  ta r ta lm a z ó , 
g o n d o s  k iá llí tá sú  k ö n y v  e lső so rb an  a z o k n a k  a  m ű sz a 
k ia k n a k  a já n lh a tó ,  a k ik  m in t  k u ta tó k  v a g y  ü z e m i sz a k 
e m b e re k  a  m e leg szerszám o k  ta r tó s s á g á n a k  ja v í tá s á v a l  
fo g la lk o zn ak .

Dr. Sző-L.
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Felhívás szerzőinkhez

A b e k ü ld ö tt  ta n u lm á n y o k a t, k ö z lem é n y ek e t á l t a l á 
b a n  a  szerk esz tő ség h ez  v a ló  b eé rk ezé s  so rre n d jé b e n  
je le n te t jü k  m eg , k iv év e , h a  a  le k to r  v ag y  a  szerkesz tő  
b iz o ttsá g  á td o lg o zást, k ie g ész íté s t lá t  szükségesnek .

A b e k ü ld ö tt  és a  le k to ro k  á l ta l  k ö z lésre  ja v a so lt 
c ik k -k é z ira to k  gyors m e g je le n te té sé t az  e leve r e n d 
k ív ü l hosszú  (kb. h á ro m  hón ap o s) n y o m d a i á t fu tá s i  
id ő n  k ív ü l le g in k á b b  az  ú jb ó li g ép e lé s t szükségessé  
tevő  k ü la la k  — a  n y o m d a i k é z ira t-sz a b v á n y o k  elő 
í r á s a in a k  fig y e lm en  k ív ü l h ag y ása , így  e lső so rb an  a  
tú l sű rű  g ép e lés  — h á t r á l ta t ja .

Ism é te lte n  ö sszefo g la lju k  a  k é z ira to k ra  v o n atkozó  
leg fo n to sab b  e lő írá so k a t:

P a p írn a k  csak  egy ik  o ld a lá ra  í r t  szöveg.
Széles m arg ó , „ k e tte s”  so rköz, o ld a la n k é n t 25 sor, 

so ro n k é n t 50 leü tés .
Az iro d a lo m jeg y z ék , a  ra jz o k  és tá b lá z a to k , v a la 

m in t az  á b ra a lá írá so k  n em  a  szövegbe b eép ítv e , h a 
n em  k ü lö n  la p o k o n  leg y en ek .

A c ik k  e le jé re  3—4 m o n d a to s , m a x . 6—10 soros t a r 
ta lm i ö sszefog la ló t k é rü n k .

S zerző  v ég ze ttség é t, e se tleg es tu d o m á n y o s  fo k o za tá t, 
v a la m in t m u n k a h e ly é t k é r jü k  a  cím  a la t t  fe ltü n te tn i .  
A k é z ira t első o ld a lán , a  gyors ü g y in tézés  é rd e k é b e n  
szerző  h iv a ta l i  és la k ásc ím é t, h iv a ta l i  (ese tleg  lakás) 
te le fo n sz á m á t k é r jü k  m eg ad n i.

A  je le n le g i an y a g to rló d á s  m ia tt  csak  rö v id re  fogo tt 
c ik k ek  m e g je le n te té s é re  le h e t sz á m íta n i. A te rje d e lm e s , 
2 5  sz a b v á n y -k é z ira to ld a ln á l h o sszab b  c ik k ek  kö zlésé t 
b e lá th a tó  időn  b e lü l n em  tu d ju k  b iz to s ítan i. A  hosz- 
sz ab b  c ik k ek  rö v id íté s é t a  le k to ro k  re n d sz e r in t n em  
v á lla l já k , e z é rt m e g je le n te té sü k  e lhúzód ik .

K é r jü k  c ik k író in k a t, hogy  ta n u lm á n y a ik a t,  k ö z le 
m é n y e ik e t tö m ö re n  fo g alm azv a , jó l é r th e tő e n , rö v id  
m o n d a to k b a n  í r já k  m eg, és az  á l ta lá n o sa n  e lfo g ad o tt 
s z ak k ife jez ése k e t h a sz n á ljá k .

A S zerkesz tő ség

B á n y á sz a ti és K o h ász a ti L ap o k  — K O H Á SZA T
S z e r k e s z t é s é r t  f e l e l ő s :  Ó v á r i  A n t a l .  S z e r k e s z t ő s é g  c í m e :  1 0 6 1  B u d a p e s t ,  A n k e r  k ö z  1 — 3 .  T e l e f o n :  4 2 6 - 7 9 5  

K i a d j a  a  L a p k i a d ó  V á l l a l a t ,  1 0 7 3  B u d a p e s t  V I I . ,  L e n i n  k ö r ú t  9 — - 1 1 .  T e l e f o n :  2 2 1 - 2 8 5  

L e v é l c í m :  1 9 0 6  B u d a p e s t ,  P f . : 2 2 3  

F e l e l ő s  k i a d ó :  S i k l ó s i  N o r b e r t  i g a z g a t ó

76. 7— 8 .6 3 7 1  — R é v a i N y o m d a , B u d a p e s t  V ., V a d á sz  u tc a  16. F . v . : P o v á m y  J e n ő  
T e r je s z t i  a  M a g y a r  P o s ta . E lő f iz e th e tő  b á r m e ly  p o s ta h iv a ta ln á l ,  a  k é z b e s í tő k n é l ,  a  P o s ta  h í r la p ü z le te ib e n  é s  a P o s ta  K ö zp o n ti 
H ír la p  I r o d á n á l  (K H I 1900 B u d a p e s t ,  J ó z s e f  n á d o r  t é r  1.) k ö z v e t le n ü l  v a g y  p o s ta u ta lv á n y o n , v a la m in t  á tu ta lá s s a l  a  K H I 215-96162

p é n z fo rg a lm i je lz ő s z á m á ra .
K ü lfö ld ö n  te r je s z t i  a  „ K u l tú r a ”  K ö n y v -  é s  H ír la p  K ü lk e r e s k e d e lm i  V á lla la t ,  H —1389 B u d a p e s t ,  P o s ta f ió k  149 

M e g je le n ik  h a v o n k é n t .  E g y s z á m la s z á m  e g y e s ü le t i  t a g o k  r é s z é re :  M a g y a r  N e m z e ti  B a n k  61 770 
E g y é v i  e lő f iz e té s  : 180,— F t .  E g y e s  p é ld á n y o k  á r a  : 15,— F t.
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Ж У Р Н А Л  ГО РН О ГО  Д Е Л А  И М Е Т А Л Л У РГ И И  Л И Т Е Й Н О Е  Д ЕЛ О  

Z E IT S C H R IF T  FÜ R  B E R G - UND H Ü TT E N W E SE N  GIESSEREI 
JO U R N AL O F M IN IN G  A N D  M E T A L L U R G Y  FOUNDRY

С О Д Е Р Ж А Н И Е

Д., Нандори— Й., Д ул:  Структура и прочностные 
свойства чугуна, обработанного с добавками  
редкоземельны х металлов .................................... С 181

Авторами излагаю тся свойства редкоземельны х  
металлов и их влияние на структуру чугуна для 
отливок. Проводится анализ результатов опыта 
производства чугуна с пластинчатым графитом  
и ковкого чугуна с повышенным содерж анием  
кремния с присадками цериевого мишметалла.
При определённы х у с л о в и я х  имеется в о з м о ж 
ность для получения чугуна с пластинчатым гра 
фитом или с шаровидным графитом или ковкого 
чугуна из ж идкого металла одного ж е состава  
методом присадки соответствую щ их добавок в 
ковш.

Ф., Махер: Опыты определения содерж ания крем
ния в ковком чугуне термоэлектрическим мето
дом ..................................................................................  С 186

П осле излож ения вопросов снятия пробы автор 
заним ается с влиянием изменения разницы тем 
пературы  м еж ду измерительными головками, и 
сравнивает м еж ду собой данные анализа, полу 
ченные методами термоэлектрического, ф о т о 
метрического и спектрального анализа.

I N H A L T

Dr. Оу., N ándori—J . ,  Dúl: G efüge- nnd F estigk eits 
e igen sch aften  der m it se ltenen  E rdm etallen  be 
handelten  G usseisensorten ..................................... S 181

D ie V erfa sse r  b e sc h re ib e n  d ie  E ig e n sc h a f te n  d e r  
se lte n e n  E rd m e ta lle  u n d  ih re n  E in f lu s s  a u f  d a s  
G efüge des G usse isens. Sie b e h a n d e ln  d ie  E rg e b 
n isse  d e r  E rz e u g u n g  v o n  G usse isen  u n d  T e m 
p e rg u ss  m it  h o h e m  S i-G e h a lt n a c h  e in e r  B e 
h a n d lu n g  m it  С е-MM. I n  b e s t im m te n  B e d in g u n 
g en  k a n n  m a n  a u s  d em se lb en  flü ss ig e n  E ise n  m it  
P fa n n e n z u sä tz e n  G usse isen  g e e ig n e te r  Q u a l i tä t  
m it  L a m e lle n g ra p h it  o d e r  K u g e lg ra p h it  bzw . 
T e m p e rg u ss  e rzeu g en .

Dr. F ., Macher: Erfahrungen  m it der therm oelektri 
schen  B estim m ung des S iliz ium gehaltes von R o h 
tem perguss ..................................................................  S 186

D e r V erfa sse r  b e s c h re ib t d ie  P ro b e n a h m e  u n d  
b e fa ss t sich  m it  d e m  E in f lu s s  d e r  Ä n d e ru n g  des 
T e m p e ra tu ru n te rs c h ie d e s  d e r  M essb ack en . D ie 
m it d e m  th e rm o e le k tr is c h e n , d e m  p h o to m e tr i 
s c h en  V e rfa h re n  u n d  m it  S p e k tra la n a ly se  e rz ie l 
t e n  E rg e b n isse  w e rd e n  v erg le ich e n .

C O N T E N T S

Dr. Oy., N ándori—J ., Dúl: M icrostructural and 
strength  properties of cast irons treated w ith  rare 
earth  m e t a ls .................................................................P  181

T h e  a u th o rs  d e sc rib e  th e  p ro p e r tie s  o f  r a re  e a r th  
m e ta ls  a n d  th e ir  in f lu e n ce  o n  th e  m ic ro s tru c tu re  
o f  c a s t  iro n . T h e y  r e p o r t  o n  th e  re s u lts  o f  te s ts  fo r  
p ro d u c in g  e a s t  iro n  ty p e s  a n d  m a lle a b le  c a s t  iro n  
w ith  h ig h  S i c o n te n ts  a n d  t r e a te d  w ith  Ce-M M.
I n  c e r ta in  c o n d itio n s  la m e lla r  o r  n o d u la r  g ra p h ite  
c a s t  iro n  o r  m a lle a b le  iro n  c a n  b e  p ro d u c e d  fro m  
th e  sa m e  liq u id  iro n  w ith  la d le  a d d itio n s .

Dr. F ., Macher: E xperiences in the therm oelectric  
determ ination  of the silicon  con ten t in crude 
m alleable castings ....................................................  P  186

T h e  a u th o r  d esc rib es  th e  sa m p lin g  p ro c e d u re  a n d  
d iscusses th e  e ffec t o f  th e  c h a n g e  in  th e  te m p e 
r a tu r e  d iffe ren ce  b e tw e e n  th e  c la m p in g  jaw s.
T h e  re s u lts  o f  th e rm o e le c tr ic , p h o to m e tr ic  a n d  
s p e c tra l a n a ly tic a l  m e a su re m e n ts  a re  c o m p a re d .
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Ritkaföldfémekkel kezelt öntöttvasak szövetszerkezete 
és szilárdsági tulajdonságai*

D r. N Á N D O R I  G Y U L A  a  m űsz. tu d . k an d id á tu sa ,
D Ű L  J E N Ő  oki. kohőm érnök  

N ehézipari M űszaki E g y e tem  ö n té sz e ti  T anszék
D K : 669.1:11:669.861.86
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A  szerzők ismertetik a ritkaföldfém ek tulajdon 
ságait és az öntöttvas szövetére gyakorolt hatását. 
Beszámolnak a nagy sziliciumtartalm ú, Ce— M Á l 
lal kezelt öntöttvasak és temperöntvények gyártására 
irányuló kisérletek eredményeiről. Bizonyos fe l 
tételek mellett ugyanabból a fo lyékony vasból ü st 
adalékokkal megfelelő minőségű lemez- vagy gömb
grafitos öntöttvas vagy temperöntvény gyártható.

Bevezetés
Az ipari öntöttvasak minőségének fejlődése el

vezetett a gömbgrafikus öntöttvasakhoz, amelyek 
tulajdonságai azonosak az ötvözetlen acéléval. 
A lemezgrafitos öntöttvasak fejlődése sem fejező
dö tt be. Uj lehetőségeket terem t a villamos ol
vasztás fokozatos térhódítása, a kokszos olvasztás 
hátrányainak csökkenése. Villamos olvasztás ese
tén nem nő a kéntartalom , nem szükséges külön 
féle kéntelenítési eljárásokat alkalmazni. A kupoló- 
kemence olvasztási folyamatai akadályozzák a 
hatékonyabb metallurgiai, ötvözési módszerek 
alkalmazását, nem használhatók ki a  kémiai össze
tétel gyorsabb változtatásával járó előnyök. Az 
olvasztás során túlnyomórészt csak a szilícium
tartalom  szűk határok közötti változtatására szo
rítkoznak.

A villamos olvasztás a kialakult gyakorlatot 
lényegesen megváltoztatja. A kis kén- és mangán
tartalm ú öntöttvasak nagy grafitosodási hajlam 
mal kristályosodnak, a hosszú hőntartás és túlheví- 
tés ezt még növeli. A nagy grafitosodási hajlam 
következménye, hogy a 10—20 mm falvastagságú, 
homokban dermedő öntvények kisebb szilicium- 
tartalom  mellett több ferritet tartalm aznak, mint

* A  IV . O rszágos R i tk a fé m  K o n fe re n c iá n  e lh a n g z o tt  
e lő ad ás.

kokszos olvasztáskor, különösen ha a betét nagy 
tisztaságú (kevés perlitstabilizáló nyomelemet ta r 
talmaz).

Ilyen feltételek mellett sor kerülhet nagy reak 
cióképességű, napjainkban még drága ötvözök 
alkalmazására. Ilyen ötvözök a ritkaföldfémek, 
a lantanidák közül a Се-MM (elegyfém), vagy az 
ennek tulajdonságaihoz közel álló ittrium, és ha 
lehet a jövőbe tekinteni, akkor az európium és a 
szamárium. A nagyobb grafitosodási hajlammal 
kristályosodó tiszta, kis kén-, mangán-, és nyom 
elem tartalm ú öntöttvasak szövetszerkezeti, szi
lárdsági tulajdonságainak változtatása kis mennyi
ségű ötvöző adagolásával szélesebb lehetőséget 
nyújt. Ugyanabból az alapvasból lemez- és gömb
grafitos öntöttvasak, tempervasak egyaránt elő
állíthatok. Csökkenthető az öntödei homok fel- 
használása is, és megnyílik az ú t a kokillák, az 
állandó fémformák szélesebb körű elterjedéséhez.

A villamos energia felhasználása olvasztási 
célokra ezért sok előnnyel jár, és napjainkban 
egyre több korszerű öntödében valósították meg 
a kizárólag villamos olvasztással történő ön tö tt 
vasgyártást.

A ritkaföldfémek tulajdonságai 
és az öntöttvas szövetére gyakorolt hatásuk

Néhány figyelembe vehető ritkaföldfém leg
fontosabb fizikai tulajdonságait az 1. táblázatban 
foglaljuk össze. Öntödei célokra leggyakrabban 
a lantanidák csoportjához tartozó Се-MM elegy- 
fémet használják, amelynek jellegzetes összetétele: 
Ce +  La = 75% , emellett tartalm az még neodímiu- 
mot és prazeodímiumot is. Kémiai hasonlóságuk 
szerint ide soroljuk az ittrium ot és az európiumot
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1. táblázat

A ritka fö ldfém ek  fizika i tu lajdonságai

E le m
R e n d 
sz ám

A to m -
sú ly

O lv a 
d á s p o n t

•c

F o r r á s 
p o n t ,

°C

S ű rű 
ség,

g /c m 3
H V

L a 57 138,81 920 3470 6,17 40
Ce 58 140,13 795 3468 8,23 25
P r 59 140,92 935 3127 6,78 40
N d 60 144,27 1024 3027 7,00 35
E u 63 152,00 826 1439 5,26 20
Y 39 88,30 1509 2927 4,48 60
Sm 62 150,35 1072 1900 7,53 45

is, noha az utóbbiak rendkívül drágák, de keverten, 
ötvözetekben is előállít hatók.

A ritkaföldfémek és ötvözeteik a folyékony 
öntöttvasban könnyen, exotermásan oldódnak, 
rendkívül erős dezoxidáló és kéntelenítő hatásúak. 
Az ötvözés célja a szövetszerkezet átalakítása, és 
nem csupán az oxigén- és kéntartalom  csökkentése. 
Ezért a kis kéntartalm ú (0,05—0,03% S) ön tö tt 
vasak kezelése a célszerű.

A ritkaföldfémek a kristályosodás során a vas 
ban alig oldódnak. Ezért a dendritágak szélén 
dúsulnak, hasonlóan, mint a komplex oxid-, szul- 
fidzárványok. A kéntelenítés és a dezoxidáció 
kísérőjelensége a nagyobb grafitosodási hajlam, 
a ferrites szövetszerkezet könnyebb kialakulása 
homok- és kokillaformában. Ez a folyamat meg
közelíti a vákuumos kezelés hatását [1—4].

Kis kéntartalm ú Öntöttvasakban (0,01% S alatt) 
0,2—0,4% Се-MM fokozatosan megszünteti a 
grafitos kristályosodást, átmeneti (vermikuláris) 
grafitos, ledeburitos, vegyes és tisztán fehér szövet 
keletkezik homok- és kokillaformában egyaránt. 
A kis kén- és oxidtartalm ú olvadékok kristályoso 
dási tulajdonságai könnyen befolyásolhatók kis 
mennyiségű, kémiailag igen aktív ötvözővei. Ezek 
a lehetőségek azonban a kupolóban végzett ol
vasztáskor rendkívül korlátozottak.

Az elmúlt években kutatóm unkánkat erre a 
területre irányítottuk, és villamos olvasztással 
előállított, nyersvas tisztaságú öntöttvasak kris 
tályosodási tulajdonságait vizsgáltuk, a szövet 
változtatását Се-MM, ittrium  és egyéb ritkaföld 
fémek (európium) adagolásával végeztük.

Az öntöttvasak szövetének változása 
a szilíeiumtartalom függvényében 

és a Ce—MM hatása
Általában ismert, hogy a kupolókemencében 

csapolt öntöttvasak szövete és szilárdsági tu la j 
donságai nagymértékben függnek a szilíciumtar
talomtól, a szabványos szilárdsági tulajdonságok 
pedig az alapszövet perlit/ferrit arányától, a grafit 
alakjától és méreteitől. Egyszerűbb és bonyolul
tabb összefüggések [5] jellemzik a mechanikai 
tulajdonságok és a szövetszerkezet közötti kap 
csolatokat. A mindennapi gyakorlatban ismert 
összefüggés, hogy a szilíciumtartalom változása a 
perlit/ferrit arány, és ezzel a Brinnel-keménység 
változásával jár. Egyes nyersvas- és öntöttvas 
fajták ugyanazon szilíciumtartalom mellett ferri-

I. ábra. Nedves form ába öntött, 30 m m  átmérőjű öntöttvas 
próbák keménységének változása a szilíciumtartalom

függvényében. C = 2,6— 3 ,0 % , M n  =  0,6“— 0,8% ,
S  = 0,05— 0,1% , P —0,1% , öntési hőmérséklet 

1300— 1500 °G

I —  L ágy  ö n tö ttv a sa k , k is R H , n ag y  g rafito sodási h a jla m , r i tk a fö ld 
fém ek h a tá sa . I I  — R ideg  ö n tö ttv a sa k , n agy  R H , k a rb id stab ilizá ló  
elem ek h a tá s a . I I I  — F e rrite s re  hők eze lt ö n tv én y ek . IV  — F errite s  

szö v e tű  ö n tö t tv a sa k , r itk a fö ld fém ek  h a tá s a

tesebbek (kisebb HB) vagy perlitesebbek (nagyobb 
HB). Elődeink úgy mondták, hogy lágyabb vagy 
keményebb kristályosodási hajlamú fajták. N ap 
jainkban úgy fogalmazzák, hogy kisebb vagy 
nagyobb a relatív keménységük (RH).  A szívós, 
jó minőségű öntöttvasakat a nagy szakítószilárd 
ság, nyúlás és ütőm unka mellett a kis keménység 
jellemzi, ez bizonyos határok között a lemezgrafitos 
öntöttvasakra is vonatkozik. Ilyen összefüggést 
ábrázol az 1. ábra bal oldala. A kevés nyomelemet 
tartalm azó, nagy grafitosodási hajlamú ön tö tt 
vasak esetén (I. mező) lineáris összefüggés állapít 
ható meg a szilíciumtartalom növekedése és a 
keménység csökkenése között, amely újszerűén a 
/ / 0 = 3 0 0 —65 Si% összefüggéssel fejezhető ki.

A kupolóban különböző nyers vasakból olvasztott 
öntöttvasak keménységének szórásmezeje (1. ábra,
I I .  ) olyan széles, hogy az előbbi kifejezés it t  nem 
érvényes. Azok a kis mennyiségű ötvözök, amelyek 
akadályozzák az austenit átalakulását ferritté és 
szekunder grafittá, a nagyobb szilíciumtartalmú 
öntöttvasakban is növelik a perlit mennyiségét, 
illetve a Brinell-keménységet. Jelentős szerepe van 
a kéntartalom nak, mert az eutektikus hőmérsékle
ten növeli az ún. elfajult, dendrites eutektikum 
mennyiségét. Ez a folyamat együtt jár a dendrit 
közi pórusok megjelenésével [6]. Figyelemre méltó 
az 1950-ben Ostravíjiban lezajlott vita a nyersvasak 
minőségi problémáiról [7]. Az öntvény felhaszná
lásakor jelentkező repedés, a porozitás és a nagy 
keménységű, perlites öntöttvasak ridegsége kö 
zötti kapcsolatot ma már lényegesen könnyebb 
felismerni, és bátrabban vállalkozhatunk az össze
függések megfogalmazására.

A z ö n tö t tv a s a k  k ris tá ly o so d á sa , m orfo lóg ia i 
tu la jd o n s á g a i, m in d  az ex o g én  d e n d r ite s , m in d  a  
d u rv a fa lú  k r is tá ly o so d á s i f r o n t  k ia la k u lá sa , to v á b 
b á  a  p e r l i t  f in o m ság a  szo ros összefüggésben  v a n  a
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keménységet kisérő ridegedéssel, a feszültség- és 
a repedésérzékenység fokozódásával. A kén mellett 
az antimon, ólom és arzén is ilyen hatású. Mivel 
azonos szilícium- és karbontartalom  mellett ezek 
az elemek 0,01—0,1% mennyiségben jelentősen 
megváltoztatják a ferrit/perlit arányt, ezért a 
telítési számmal kifejezett összefüggések alig alkal
masak az öntöttvasak szövetszerkezeti tulajdon 
ságainak pontos jellemzésére.

A Ce-MM ötvözeteknek az a nagy jelentősége, 
hogy erős kémiai aktivitásukkal, dezoxidáló és kén 
telenítő, nyomelemeket közömbösítő hatásukkal 
növelik a grafitosodási hajlamot, elősegítik az 
austenit átalakulását, a ferrit-grafitos szövet ki 
alakulását. Hatásos ötvözés esetén csökken az 
öntvények ridegedési és repedési hajlama. Rosz- 
szabb betétanyag-viszonyokkal is kisebb relatív 
keménység érhető el, és szívósabb öntöttvasak 
olvaszthatok, amelyek porozítási hajlama a kris 
tályosodáskor kisebb.

Kevésbé ku ta to tt, de igen jelentős terület a 3%- 
nál több szilíciumot tartalm azó ferrites öntö ttva 
sak csoportja, ezek felhasználása a gépgyártásban 
sokat ígérő. Hőkezeléssel minden öntöttvas ferrite- 
síthető, ez azonban a szakítószilárdság és a ke 
ménység romlásával jár (1. ábra, III . mező). 
A szilíciumtartalom növelésével azonban a mátrix 
ferrittartalm a növekszik, az összes karbontarta 
lom csökken. A szilícium csupán a ferritben oldó
dik, annak szívóssága 4—5% Si-tartalomig alig 
csökken. Sok mérés és kísérleti adag vizsgálata 
alapján megállapítható, hogy nagy Si-tartalom 
(Si 3%) esetén 1% Si-növekedés kb. 20 HB növe
kedést jelent. A szakítószilárdság ezzel arányos 
növekedése a grafit mennyiségétől és elrendezésé
től függ.

Gyakran tapasztaltuk, hogy egyes adagokban 
még 4—5% szilíciummal is jelentős mennyiségű 
perlit volt. Kis kéntartalm ú betéttel és 0,05—0,1% 
Се-MM adagolásával tökéletesen ferrites mátrixot 
kaptunk. G. Blanc, Cz. Podrzuczky [8] valam int 
B. Lux [9] munkáiból ismert, hogy a vákuumban 
olvasztott, nagy (4—5%) szilíciumtartalmú, hálós 
grafitos, ferrites öntöttvasaknak igen kedvezőek a

mechanikai tulajdonságai. Az 1. ábra jobb oldalán 
(IV. mező) ezt az összefüggést kívánjuk jellemezni. 
A durvább lemezgrafitos, ferrites öntöttvasak 
Brinell-keménysége a szilíciumtartalommal a kö 
vetkező összefüggés szerint növekszik: HB=  
60 + 20 Si%. A finomabb elrendeződésű hálós, 
csomós és gömbgrafitos öntöttvasak esetében a 
HB=  100 + 20 Si% összefüggés érvényes (2. ábra), 
vagyis 40 HB-vel keményebb szövetet kapunk.

Különleges szerepe van a Се-MM elegyfémeknek 
a gömbgrafitos öntöttvasak gyártásakor. A lan- 
tanidák csökkentik a titán , antimon, ólom és egyéb 
káros nyomelemek hatását. A növekvő mennyi
ségben adagolt Се-MM lehetővé teszi a magnézium 
mennyiségének csökkentését a segédötvözetekben. 
3% Mg, 3% Се-MM a FeSi ötvözetben megkönnyíti 
a gömbgrafitos öntöttvasak előállítását [10]. A jö 
vőben várható, hogy a ritkaföldfémek száma az 
ötvözetekben még bővülni fog.

A nagy (3—5%) szilíciumtartalmú,
Ce—MM ötvözettel kezelt öntöttvasak 

néhány tulajdonsága

A kis kén- és foszfortartalmú import hematit- 
nyersvasat 15—20% lágy acélhulladékkal induk 
ciós kemencében megolvasztottuk, majd 1450 °C-ra 
túlhevítettük. Az öntőkanálban 0,1% Ce-MM 
ötvözettel kezeltük, és 1350°C-on kokillába, külön- 
féle méretű rudakká leöntöttük. A kokillák belső 
mérete 55 x  90 x  600, 45 X 60 X 600 és 70 X 70 X 600 
mm volt.

A kezeletlen öntött rudak szélei nagy mélységben 
egyenletes H-grafitot tartalm aztak ferrites alap 
szövettel, középen azonban kisebb szilícium tarta 
lom esetén Л -grafittal perlitfoltok is megjelennek. 
Ce-MM adalék hatására ezek eltűnnek. A szövet 
és a mechanikai tulajdonságok a 3. ábrán láthatók.

A hálós grafitú ferrites anyagok szilárdsági 
tulajdonságai a lehűlés sebességétől függenek. 
Minél kisebb a próbatest falvastagsága, annál 
nagyobb a szakítószilárdság. A 2. táblázat kokillába

2. ábra. A  magnéziummal, ritkaföldfémekkel kezelt, hálós 
és gömbgrafitos (1 ), valam int a durva lemezgrafitos (2 )  
ferrites öntöttvasak keménységének változása a szilícium 
tartalom függvényében. C = 2 ,6 — 3,0% , M n  = 0,4— 0,6% , 

P = 0,06%

3. ábra. Kokillába öntött, hálós grafitú öntöttvas kem ény 
ségének változása az A — A  metszetben (a ), valamint 
szövete a levegővel érintkező felső részen (b ) és a kokillafal 

mellett (c). G = 2,6% , S i= 3 ,7 % , Ce— M M  = 0,1%
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K okillába ön tött ferrites, hálós grafitú  ön töttvasak  
m echan ikai tu lajdonságai

2. táblázat

C % S i%
Rm

N /m m 2 H B M egjegyzés

2,90 3,30 380 163 30 X 30 X 200 m m  ny i-
2,85 3,68 480 179 t o t t  k o k illa , 0 ,1 %
2,95 2,77 400 170 C e —MM  a d a lé k  az
3,05 3,46 420 163 ö n tő k a n á lb a  ( s a já t
2,80 3,58 390 156 k ísé rle te k )
3,00 4,31 420 196

2,86 3,90 518 207 V  á k u u m o lv a s z tá s
2,94 3,90 501 209 0  110 m m  k o k illa . 

B . L u x  [9]

2,76 5,04 621 250 V á k u u m o lv a sz tá s  0  22,
2,76 5,04 617 — 32,5 m m  k o k illa .
2,76 5,04 645 280 B lanc—Podrzucki [8]

öntött rudak mechanikai tulajdonságait ta rta l 
mazza. A vákuumban olvasztott hálós grafitú, 
ferrites anyagok szilárdsági értékei az irodalmi 
adatok szerint nagyobbak, mint az atmoszférikus 
nyomáson olvasztottaké. Ezekre az öntöttvasakra 
jellemző a nagy tömörség, a jó megmunkálhatóság, 
ezért nagy nyomáson működő alkatrészekhez igen 
alkalmas szerkezeti anyagnak tekinthetők. A jó, 
egyenletes szilárdsági tulajdonságok eléréséhez 
gyors dermedés, megfelelő szövet szükséges, amely 
a kokillában végbemenő kristályosodással biz 
tosítható.

A vákuumolvasztás módszere korlátozza a tö 
meges gyártás elterjedését. A Се-MM ötvözetek 
adagolása viszont lehetővé teszi az ilyen tulajdon 
ságú öntvények gyártását. Az elért szilárdsági 
eredmények valamivel kisebbek, mint vákuum 
olvasztáskor. A kis kéntartalm ú betétanyagokkal, 
a villamos olvasztással megnyílt tehát az ú t a nagy 
szilíciumtartalmú, hálós grafitú ipari öntöttvasak 
gyártásához.

0,3—0,5% Се-MM ötvözet a kis kéntartalm ú 
folyékony öntöttvasban teljesen megakadályozza 
a grafitos kristályosodást, az ilyen öntöttvasak 
2,0—3,0% Si-tartalommal is ledeburitosan kristá 
lyosodnak. Az elmúlt években ezen a területen ka 
po tt eredményeinkről egy előző közleményben 
beszámoltunk [11].

A nagy szilíciumtartalmú, ferrites gömbgrafitos 
anyagok indukciós kemencében túlhevítve és 
30 perc hőtartás után  csupán 0,4% Се-MM ötvözet
tel kezelve, homokformában is fehér töretű, lede- 
buritos öntöttvasat kapunk [12]. Az ilyen típusú 
öntöttvasak igen rövid idő a la tt hőkezelhetők 
ferritesre, illetve ferritet, perlitet és temperszenet 
tartalm azó anyaggá. A hőkezelési idő fele, illetve 
harm ada a hagyományos tempervas hőkezelési 
idejének. A szövet és a szilárdsági tulajdonságok 
a hőkezelés módjától függenek.

A 4. ábrán egy dilatométeres vizsgálat ered
ményei láthatók. A próbában a cementitbomlás 
rövid idő a la tt (0,5— 1 h) végbement. Az ezt követő 
lehűlés sebességével alakítható ki a végleges alap 
szövet. A 700, illetve 800 °C-ról levegőn végzett

4. ábra. N agy  szilíciumtartalm ú, fehér töretű öntöttvas 
dilatométerqörbéje a hőkezelés folyamán. C = 2 ,9% , 

S i=  1,92% , Ce— M M =  0,3%

különböző sebességű hűtésnek a szövetre kifejtett 
hatását az 5. ábra szemlélteti.

Vizsgálatainkban 1,5—3,0% szilícium- és 3,3— 
—2,6% karbontartalm ú öntöttvasak rövid idejű 
hőkezelésével készítettünk ferrites tempervasakat. 
A szilárdsági tulajdonságok változását a 6. ábrán 
foglaltuk össze. Az elért eredmények alapján meg
állapítható, hogy a villamos kemencében olvasz
to tt, kis kéntartalm ú, tiszta betétanyag (hematit-

mm
5. ábra. A  4. ábra szerinti hőkezelés hatása a szövetre

a —  ö n tö t t  szövet; b —  800 °C-ról 60 °C/h sebességgel le h ű tö t t  
te m p e rö n tv én y  szövete , R m ~ 500— 560 N /m m 2, A $ = l — 3% ; c — 
700 °C-ról 30 °C/h sebességgel le h ű tö t t  te m p e rö n tv é n y  szövete , 

R m = 4 0 0 — 450 N /m m 2, Л 5 = 8 — 10%

184
V
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6. ábra. A  szilícium - és karbontartalom hatása a nagy  
szilíciumtartalm ú tempervas mechanikai tulajdonságaira.

M n  = 0,20— 0,27% , S  = 0,003— 0,007% ,
P  = 0,034— 0,060% , Ge— M M  = 0,20— 0,04%

nyersvas) lehetővé teszi, hogy Се-MM ötvözetekkel, 
széles szilíciumhatárok között állítsunk elő temper- 
vasat. A karbon- és szilíciumtartalom célszerű 
beállításával 400—600 N/m m 2 szakítószilárdságú, 
6—12% nyúlású tempervas készíthető gyors hő 
kezeléssel. Megszűnhet az a megkötöttség, ami a 
kis szilíciumtartalmú tempervasak gyártásához 
fűződik, és bármely gyakorlati összetétellel gyárt 
ható szívós öntöttvas.

Következtetések és összefoglalás

Mindennapi munkánkban egyre gyakrabban 
kerülnek említésre olyan változások, amelyek köz
vetlenül érintik az öntödei ipar termelési, techno 
lógiai fejlődését. A vasöntödéi olvasztáshoz szük

séges energiaforrások változása, a kokszos olvasz
tás fokozatos háttérbe szorulása az öntvény 
gyártásban kedvezőbb feltételeket teremt. Már 
napjainkban is kialakulóban vannak a duplex és a 
tiszta villamos olvasztás elterjedésének feltételei. 
Egyre több öntöde áll á t villamos olvasztásra, 
az elmúlt években sok ilyen öntöde kezdte meg 
termelését. A villamos olvasztás néhány fontosabb 
metallurgiai jellemzőjét a következőkben foglal
hatjuk össze.

A kokszból származó kén kedvezőtlen hatása 
megszűnik, a kívánt mértékű túlhevítés elérhető, 
és ezek kedvezőek az öntvény tulajdonságainak, 
minőségének javítása szempontjából.

A nagyobb tisztaságú betétanyagoknak már 
részben ismert, de mégis újszerű kristályosodási 
tulajdonságaival kell megismerkednünk.

A tisztább betétanyagokból olvasztott ön tö tt 
vasak szövete drága, de kis mennyiségű ötvözök 
segítségével egyszerű módszerekkel szabályozható. 
Igen fontos szerepe van és lesz a jövőben az üst 
adalékoknak. Ezek közé tartoznak a MgSi—Ce- 
MM és a ritkaföldfém-ötvözetek, kiegészíti ezeket 
az eddig ismert és használt adalékok, a CaSi, 
FeSi és CaC2. Várható, hogy ezek egyéb ritka 
fémekkel (Eu, Y, Sm) vagy keverékeikkel még 
bővülni fognak.

Az új körülmények között a korszerűsített 
olvasztástechnológia lehetőséget nyújt arra, hogy 
valamely célszerűen megválasztott összetételű fo
lyékony öntöttvas — különféle összetételű és ha 
tású komplex üstadalékkal végzett kezelés után — 
különféle szövetű és mechanikai tulajdonságú önt
vények gyártására legyen alkalmas.

Az elmúlt évek folyamán kísérleti műhelyünkben 
megvalósítottuk a kénszegény betétanyagokkal 
végzett olvasztást villamos kemencében. A ritka- 
földfémekkel kezelt öntvények visszatérő töredéke 
sem tartalm az 0,01%-nál több kenet. Megfelelő 
összetételű folyékony alapvasból üstadalékok se
gítségével a 7. ábrán bem utatott szövetű ön tö tt 
vasak gyártására nyílik lehetőség. Ilyen feltételek 
mellett, ritkaföldfémek segítségével ugyanabból 
a folyékony vasból lemez- vagy gömbgrafitos ön 
tö ttvasat, tem pervasat gyárthatunk megfelelő

7. ábra. Azonos összetételű olvadékból gyártható, különféle minőségű öntöttvasak szövete. G = 2,6— 3,2% , S i=  1,2—  
2,0% . M n  = 0,3— 0,6% , P  + S  < 0,1% . Túlhevítési hőmérséklet : 1450— 1500 °G

a — L em ezgrafitos, perlite s ö n tö ttv a s ; ü s ta d a lé k : 0 ,2%  S n , 0 ,8%  Ou, 0 ,3%  Mo, m ódosítás CaSi-m al; Bm = 2 0 0 — 300 N /m m 2 . b —  F e rrite s  
k o k illaö n tv én y  D -g ra fitta l; ü sta d a lék  0 ,1—0,2%  Oe— MM; R m = 300— 500 N /m m 2 . c —  G öm bgrafitos ö n tö ttv a s ; ü s ta d a lé k : Mg, 
MgSiCe— MM, MgNi; f í™ = 5 0 0 — 700 N /m m 2, 5— 20 % . d —  H őkeze lt tem p e rö n tv én y ; ü s ta d a lék : Ce— MM; — 300— 600 N /m m 2,

A  5 = 2 — 10%
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minőségben. B izhatunk abban, hogy a tiszta, kén 
szegény betétanyagokkal végzett olvasztás előnyeit 
az iparban már a közeljövőben hasznosítani lehet.
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Tapasztalatok nyers temperöntvények szilíciumtartalmának 
termoelektromos meghatározásával kapcsolatban

D r. M]A C H E R  F R I G Y E S  ok i. kohóm érnök  
Ö. V. Sopron i V asön tödéje

D K : 669 .131 .8 :669 .132 .3 :621 .36

A  szerző a próbavétel ismertetése után a mérő- 
pofák között fennálló  hőmérséklet-különbség válto
zásának hatásával foglalkozik, és összehasonlítja a 
termoelektromos, afotom etrikus módszerrel és a szín 
képelemzéssel kapott eredményeket.

Bevezetés
A szilícium ismeretesen a temperöntvények 

egyik fontos ötvöző je. Gyors meghatározását 
termoelektromosan a Ströhlein Thermo-Elektro- 
meterrel [1] már ism ertette egy közleményünk [2]. 
Az újabb — véleményünk szerint általános ér 
vényű — tapasztalatokat, megfigyeléseket foglal
juk most össze, minthogy hazánk más öntödéiben 
is találhatók már hasonló berendezések.

)

A próbavétel

A [2] közleményben megadtunk egy nagyon jól 
reprodukálható eredményeket adó próbavevő ko- 
killát. A gyakorlatban azonban mind a kokilla, 
mind a próba tú l kicsinek bizonyult, a próba öntése 
ezért nehézkes volt. Üzemünkben a színképelem
zéshez is öntenek próbát, és így felvetődött, hogy 
nem lehetne-e ezt a próbát egyúttal a szilícium

1. ábra. A  próba héjformája öntésre készen 

1 — p ró b a , 2 —  h ü tő la p , 3 —  te rh e lő sú ly , 4 —  hé jm ag

termoelektromos meghatározásához is felhasz
nálni.

A színképelemzés próbája lényegében az ARL 
javasolt méretei szerint kivitelezett VASKUT- 
próba.

A 400 X  200 X  50 mm nagyságú (lehetőleg vörös
rézből készült) 2 hűtőlapra a 3 terhelősúly szorítja 
le a 4 héjmagot (1. ábra). A hűtőlapon egyszerre 
három próba önthető. A felöntés nélküli próbát a
2. ábra m utatja. A 3. ábrán a próbafelvétel, a

Ifl/ú-ZI

2. ábra. A  felöntés nélküli próba a termoelektromos 
homogenitásvizsgálat helyeinek számozásával

3. ábra. A  próbák öntése
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A term oe lek trom os h om ogenitás v izsgálat eredm énye (m V )
1. táblázat

A p ró b a A m é r é s e k  h e l y é n e k  s z á m a

jele
1 2 3 4 5 6

I . 0,52,
0,52,

0,50,
0,50,

0,51
0,51

0,50,
0,51,

0,51,
0,50,

0,50
0,50

0,52,
0,50,

0,51,
0,51,

0,51
0,52

0,51,
0,51,

0,52,
0,51,

0,51
0,51

0,50,
0,50,

0,51,
0,50,

0,51
0,51

0,51,
0,51,

0,51,
0,52,

0,51
0,51

и. 0,58,
0,57,

0,57,
0,58,

0,57
0,57

0,57,
0,56,

0,58,
0,58,

0,58
0,57

0,57,
0,57,

0,56,
0,58,

0,57
0,58

0,57,
0,57,

0,57,
0,58,

0,57
0,57

0,56,
0,57,

0,58,
0,58,

0,57
0,57

0,58,
0,57,

0,58,
0,58,

0,57
0,58

I I I . 0,46,
0,47,

0,48,
0,47,

0,47
0,47

0,48,
0,46,

0,47,
0,48,

0,47
0,48

0,47,
0,48,

0,47,
0,47,

0,47
0,47

0,46,
0,46,

0,48,
0,47,

0,47
0,47

0,48,
0,47,

0,47,
0,47,

0,47
0,47

0,47,
0,47,

0,48,
0,46,

0,47
0,47

IV . 0,61,
0,60,

0,61,
0,60,

0,61
0,61

0,60,
0,59,

0,59,
0,59,

0,59
0,59

0,61,
0,60,

0,61,
0,61,

0,61
0,61

0,59,
0,60,

0,60,
0,60,

0,60
0,59

0,60,
0,60,

0,60,
0,60,

0,60
0,59

0,59,
0,60,

0,59,
0,60,

0,60
0,60

V. 0,55,
0,54,

0,50,
0,55,

0,55
0,55

0,56,
0,55,

0,55,
0,56,

0,56
0,55

0,54,
0,55,

0,56,
0,55,

0,55
0,55

0,56,
0,55,

0,55,
0,55,

0,55
0,55

0,55,
0,55,

0,56,
0,56,

0,55
0,55

0,55,
0,56,

0,56,
0,55,

0,56
0,55

/

*

4. ábra. E gy félbevágott és egy teljes héjmag, valamint 
a szétszedett magszekrény

5. ábra. A  próba felöntéssel és enélkül

6. ábra. A  f  onálszikra-gerjesztős homogenitásvizsgálat 
helyeinek számozása

4. ábrán egy félbevágott és egy teljes héjmag, 
valam int a magszekrény, végül az 5. ábrán maga 
a próba látható, felöntéssel és enélkül.

A próbavétel legfontosabb követelménye a 
gyors hűtés, hogy a tempervas biztosan fehéren 
dermedjen. A próba felületeit mérés előtt kissé 
leköszörüljük, hogy azok tiszták legyenek.

A próba homogenitása

Az új próba lényegesen nagyobb a réginél, 
homogenitását ezért külön is megvizsgáltuk. A 2. 
ábrán megjelölt helyeken mértük termoelektro- 
mosan a szilíciumtartalmat. A mérések eredmé
nyeit az 1. táblázat tartalmazza.

Az NME Szervetlen és Elemzőkémiai Tanszéke 
ugyancsak megvizsgálta három próba homogeni
tását [3]. Fonálszikra-gerjesztővel 15 helyen (6. 
ábra) mérték a szilíciumtartalmat (2. táblázat).

Mindkét vizsgálat szerint a próbák megfelelően 
homogének. A 7. ábrán a temperpróbák ledeburitos 
szövete látható.

A próba alakja

A próba alakjának esetleges hatását a következő
képpen ellenőriztük. Több próbát nem a szokásos 
módon lapjával, hanem a hosszabb élére állítva

2. táblázat
A fonálszikra-gerjesztás  

hom ogenitás vizsgálat eredm ényei

A  m é- A  p ró b a  je le

h e ly é 
n e k

A В G

Si %sz á m a

1 0,90 0,95 0,80
2 0,90 0,90 0,73
3 0,90 0,89 0,83
4 0,90 0,95 0,76
5 0,95 0,90 0,83
6 0,89 0,87 0,90
7 0,83 0,95 0,70
8 0,89 0,83 S a la k
9 0,89 0,99 0 ,80

10 0,89 0,87 0,83
11 0,89 0,87 0,76
12 0,83 0,87 0,80
13 0,87 0,95 0,83
14 0,83 0,95 0,83
15 0,90 0,95 0,70

1ЖШ
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7. á b ra . T e m p e r p r ó b a  szö ve te . 2 0 0  X

helyeztünk a mérőpofák közé (8. ábra), és így 
mértük a szilíciumtartalmat. Az új módon kapott 
eredmények tökéletesen egyeztek a szokásos mó
don m ért értékekkel. A termofeszültség tehát csak 
a vasban oldott elemektől függ, független a próba 
alakjától, vastagságától.

A nyomóerő hatása

A nyomóerő hatásának a vizsgálatára több 
próbát a szokásos módon kézzel, illetve 5, 10 és 20 
N erővel szorítottunk a mérőpofák közé (a mozgó 
mérőpofára a megadott súlyokat helyeztük). A 3. 
táblázat tanúsága szerint a nyomóerő az elemzés 
eredményét nem befolyásolja.

A próba hűtésének hatása az elem zési eredményre 
(mV)

4. táblázat

V örösen izzóan 5 p erc  hű lés u tá n 15 p erc  hű lés u tá n

vízbe d o b v a

0,63; 0,64; 0,63 0,51; 0,50; 0,51 0,51; 0,51; 0,50
0,64; 0,64; 0,63 0,50; 0,52; 0,51 0,52; 0,50; 0,51

A próbák hűtése
Már a [2] közleményben is hangsúlyoztuk, hogy 

a próbáknak egymás között teljesen azonos szövet- 
szerkezetűeknek kell lenniök. Ennek bizonyítására 
három azonos üstből öntött próba közül az elsőt a 
megdermedés u tán  azonnal, tehát még vörösen iz
zóan, a másodikat az érvényes technológiai utasí 
tásnak megfelelően, 5 perc hűlés után, míg a har 
madikat 15 perc hűlés után m ártottuk vízbe. A4, 
táblázat tartalm azza a mérési eredményeket. L á t 
ható, hogy a vörös izzás állapotából vízben lehűtött 
próbák elemzési eredménye lényegesen eltér a 
többitől. A hitelesítési görbe felvételekor rögzített 
körülményeket tehát később megváltoztatni nem 
szabad! A helytelenül hű tö tt próba inhomogén. 
Célszerű több helyen is megmérni a termofeszült- 
séget a próbán, és ha nagyok a különbségek, el 
kell dobni a próbát.

A próbák hőmérsékletének a hatása
Míg a próbák állandó hőmérsékletre (szoba- 

hőmérsékletre) nem hűltek le, a termofeszültség 
nem mérhető, mert a műszer m utatója a hűlésnek 
megfelelően mozog. Elemezni csak állandó hő 
mérsékletű próbákat lehet.

A  m é rő p o fá k  k ö z ö tt i  h ő m é rs é k le tk ü lö n b s é g  

, h a tá s a

A megfelelő próbákon kívül a pontos elemzés el
engedhetetlen feltétele a határozott, állandó hő 
mérséklet-különbség a mérőpofák között. A Ströh- 
lein-készüléknél ezt a mérőpofákban áramló hideg 
vízzel illetve meleg olajjal biztosítjuk. Az olajat 
term osztát melegíti, a fűtést kontakt hőmérő 
vezérli. Az előírt 100 °C hőmérséklet-különbségnek 
U =  4,25 mV feszültségkülönbség felel meg. E zt az 
értéket rendszeresen ellenőrizni és szükség szerint 
az olaj hőmérsékletének a változtatásával korri
gálni kell (a csapvíz hőmérséklete adott).

Megvizsgáltuk, hogy a hőmérséklet-különbség 
növekedésének vagy csökkenésének milyen a be 
folyása az elemzésekre.

Az ism ertetett módon próbákat öntöttünk és 
fotometrikusan [Aj meghatároztuk szilíciumtar-

A nyomóerő hatása az elemzés eredményére (m V )
3 . tá b lá z a t

A p ró b a  
jele

N y o m ó e r ő

K ézzel 5 N 10 N 20 N

A 0,57; 0,58; 0,57; 0,57 0,58; 0,57; 0,58; 0,56 0,57; 0,58; 0,56; 0,57 0,57; 0,56; 0,58; 0,57

В 0,41; 0,43; 0,41; 0,41 0,42; 0,41; 0,40; 0,42 0,41; 0,42; 0,40; 0,41 0,41; 0,42; 0,41; 0,41

c 0,52; 0,50; 0,51; 0,50 0,50; 0,51; 0,50; 0,51 0,50; 0,51; 0,51; 0,50 0,50; 0,51; 0,50; 0,50

D 0,60; 0,61; 0,61; 0,60 0,61; 0,61; 0,61; 0,61 0,61; 0,60; 0,60; 0,60 0,61; 0,60; 0,60; 0,61

188 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 27. évfolyam 1976. 9. szám

8. ábra . A  pró b a  befogása  a  hosszabb élére á llítv a



5. táblázat
A z o lajhőm érséklet hatása a szilíc iu intartalom  és a íeszü ltségk iilönh ség  közti összefüggésre

A
 4

,2
6

 m
V

 k
it

é
ré

sk
o

r 
m

é
rt

 o
la

jh
ő

m
é

rs
é

k


le
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e
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 v
is
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o
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ít
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tt
 

h
ő

m
é

rs
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k
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t
k

ü
lö

n
b

sé
g

 °
C

S z á m íto tt  összefüggések

0,50 0,60 0,70 0,50 0,60 0,70

m V -hoz ta r to z ó  S i- ta r ta lo m m V -hoz ta r to z ó  S i- ta r ta lo m -v á lto z á s

— 30 Si % = 4 ,1 1  U —0,45 1,61 2,02 2,43
% 0,25 0,30 0,35

— 20 S i% = 3 ,6 3  U —0,46 1,36 1,72 2,08
0,14 0,17 0,20

— 10 S i%  =  3,28 U  —0,42 1,22 1,55 1,88
0,19 0,23 0,26

0 S i%  =  2,97 U —0,46 1,03 1,32 1,62
0,15 0,17 0,20

+  10 S i%  = 2 ,7 2  U —0,48 0,88 1,15 1,42
0,08 0,11 0,13

+  20 Si %  =  2,49 U —0,45 0,80 1,04 1,29

talm ukat, mely 0,94, 1,19, 1,32, 1,37, 1,39, 1,43 
és 1,63% volt. Ezekkel a próbákkal azután először 
100 °C hőmérséklet-különbség mellett korreláció 
számítással kiszámítottuk a kiértékelő egyenest, 
majd 10 °C-kal növeltük, illetve csökkentettük az 
olaj hőmérsékletét a termosztátban. A mérések 
eredményeit az 5. táblázatban közöljük.

Az összefüggésekből kiszámítható, hogy a hő 
mérséklet változásával a görbék nemcsak eltolód
nak, hanem a [ — 0,45; 0] pont körül el is fordulnak. 
A temperöntvényekben szokásos Si-tartományban 
elvégzett néhány számítás ugyancsak a táb lázat 
ban található.

Az egyenletekből következik, hogy a hőmérsék
let-különbség növekedése az elemzés eredményét 
csökkenti és fordítva. Az előírt 100 °C hőmérséklet- 
különbséghez képest 10 °C hőmérséklet-változás 
átlagban 0,20%, 5 °C hőmérséklet-változás átlag 
ban 0,10% szilíciumtartalom-változást jelent. A 
pontos hőmérséklet-különbség tartása  a mérő
pofák között tehát elengedhetetlen!

9. ábra. A  termoelektromosan és a színképelemzéssel 
meghatározott szilíciumtartalm ak közti regressziós 

összefüggések

A termoelektromosan és a színképelemzéssel 
. meghatározott szilíciumértékek összehasonlítása

Bevezetőül em lítettük, hogy a színképelemzés 
próbáját, használjuk a termoelektromos szilícium
meghatározáshoz. Mind színképelemzéssel, mind 
termoelektromosan megmértük ugyanannak a 235 
próbának a szilíciumtartalmát, hogy a két elem
zőmódszer között esetleg meglevő különbséget 
kimutathassuk.

A korrelációszámítás a következő összefüggé
seket adta ( 9. ábra)  :

Y = 0,95 X + 0,04
X  — 0,78 Y +  0,30
rxy =  0 ,8 6 ,

ahol X  a termoelektromosan meghatározott Si- 
tartalom  (%),

Y a színképelemzéssel meghatározott Si- 
tartalom  (%).

A termoelektromosan és fotometrikusan 
meghatározott szilíciumértékek összehasonlítása

Megvizsgáltuk még 14 próba termoelektromosan 
és fotometrikusan meghatározott szilíciumtartal
mának egyezését. Az összefüggést az

7  =  0,93X4-0,05 

egyenlet fejezi ki, ahol
X  a termoelektromosan meghatározott Si-tarta- 

l°m  (%),
Y a fotometrikusan meghatározott Si-tartalom

(% ) ;
A korrelációs tényező rxy — 0,90.

Összefoglalás

Vizsgálataink szerint a termoelektromos szilíci
ummeghatározás végeredménye független a próba 
alakjától és a szorítóerőtől. A próba gyors hűtése
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viszont lényegesen megváltoztatja az elemzés 
eredményét. Fontos továbbá a mérőpofák közötti 
hőmérséklet-különbség pontos betartása is. Cél
szerű ezért időközönként a gyártótól kapott kezelé
si utasításnak megfelelően a hitelesítést elvégezni. 
Az ötvözőelemek hatását most nem vizsgáltuk, 
utalunk előző közleményünkre [2].

*

Megköszönöm Krisch Róbert IV. éves vegyész
mérnök-hallgató, valam int Harmath Mária és

Tremmel Tamásné m unkatársaknak az elemzések 
és mérések gondos és pontos munkáját.
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Az öntészet helyzete Romániában
I O A N  A V E A M  m érnök , 

a  R o m án  Szocialista  K ö z tá rsa ság jg ép ip a ri m inisztere

Rövid történeti áttekintés

Az öntészetnek — főleg a bronz- és vasöntvé 
nyek előállításának — Romániában ugyanolyan 
ősi hagyományai vannak, mint a többi európai or 
szágban. Romániában a fémöntészet korai ki 
fejlődését elsősorban a K árpátokban és a Macin 
környékén levő ércelőfordulások te tték  lehetővé.

A korszerű öntészeti eljárások elterjedése a 19. 
században kezdődött el, azonban a fejlődés üteme 
ekkor még lassú volt. Intenzívebb fejlődés csak 
1948 u tán  indult meg. Az ország iparosodása folya
mán ugrásszerűen megnőtt az ipari termelés és a 
gépipar alapvető jelentőségűvé vált.

Az utóbbi öt évben végbement fejlődést jel
lemző adatokat és az 1980—1990-es évekre vonat
kozó prognózist az 1. táblázat m utatja.

1. táblázat
É v i ö n tv é n y te rm e lés , 

ezer to n n a

ö n tv é n y f a j ta 1970 1975 1980* 1985* 1990*

A c é lö n tv é n y ........................ 162 282 540 660 800
V asö n tv én y  ........................ 674 1007 1632 2550 3370

ebből tem p e rö n tv én y  . . 17 18 55 74 120
Színesfém  ö n tv én y  ........... 31 65 128 190 260

ö sszesen  ............................ 867 1354 2300 3350 4430

* P rognózis

1. ábra. A z  acél-, vas- és színesfémöntvény-gyártás 
fö ldrajzi eloszlása 1976-ben. E g y  négyzet 2000 t/év 

termelést jelent

2. ábra. Az öntödék és az öntödei munkások földrajzi 
eloszlása 1975-ben

A jelenlegi helyzet

1975-ben Románia acél-, öntöttvas- és színes- 
fémöntvény-termelése együttesen 1 358 000 tonnát 
te t t  ki, azaz öntészetének volumene alapján 
Románia a világ első 15 (az acélöntészet alapján az 
első 10) országa közé tartozik.

Az öntőipar elsősorban a gépipar — különösen 
a motorgyártás, az autó- és traktoripar, a mező- 
gazdasági gépipar, a hajóipar, a vagon- és mozdony
gyártás, a szerszámgépipar, az elektrotechnikai 
ipar, a szivattyúgyártás stb. — igényeit elégíti ki. 
Á kohászati üzemek részére kokillákat, az építőipar

részére pedig egészségügyi szerelvényeket is önte 
nek.

A termelés földrajzi elhelyezkedését az 1. ábra 
m utatja. A térképen az országot négy övezetre 
osztottuk és övezetenként feltüntettük az önt- 
vónygyártás volumenét jellemző adatokat.

Az öntödék és az öntödei munkások számát a 
2. ábra szemlélteti.

Az öntödék kapacitás szerinti megoszlása a 
2. táblázatban látható. Meg kell jegyezni, hogy az 
utóbbi 10 évben az egy öntödére jutó termelés 
gyors ütemben fokozódott. Ez normális jelenség, 
megfigyelhető az összes ipari országokban, és a
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2. táblázat
Az öntödék m egosz lása  

kapacitásuk  szerint

A z ö n tö d e  te rm e lé se , 
t /é v

A z ö n tö d é k  
sz á m a

20 000 f ö lö t t 25
10 000 — 20 000 14

5 000 — 10 000 33
2 0 0 0 — 5 000 60
2 000 a l a t t 125

Ö sszesen 257

3. táblázat
Az 1976— 1980-ban m egépülő  

új öntödék

A z ö n tö d e  te rm e lé se , 
t /é v

A z ö n tö d é k  
sz á m a

20 000 f ö lö t t 14
10 0 0 0 - 2 0  000 13

5 0 0 0 — 10 000 7
2 0 0 0 — 5 000 13
2 000 a l a t t 13

Ö sszesen 60

termeié^ gazdaságosságának fokozásával kapcso
latos tendencia.

1976—1980-ban új öntödék épülnek (3. táblázat), 
amelyeknek az üzembe helyezése u tán  az évenkénti 
öntvény termelés az 1975. évihez képest kb. 1 millió 
tonnával nagyobb lesz. Egyes meglevő öntödék 
kapacitását is növelik, így az öndtödék kapacitásá 
nak megoszlását jellemző adatok (2. táblázat) 
megváltoznak.

Az elkövetkezendő években a mennyiségi és a 
gazdaságossági követelmények kielégítése céljából 
tervezett fejlesztés a legkorszerűbb technológiákat 
alkalmazó, magas fokon gépesített és autom atizált, 
specializált, új termelő egységek létrehozását 
irányozza elő. Az új öntödék többsége önálló egy
ségként, valóságos öntödei gyárként fog üzemelni. 
Megjegyezzük, hogy a 3. táblázatban felsorolt 
öntödék többségének a termelése 1980 után tovább 
fog fokozódni, ami azt jelenti, hogy ezek az öntö 
dék nagy termelőegységekké fejlődnek.

Öntészeti szervezetek

Romániában a műszaki káderek legfontosabb 
szakmai egyesülete a Mérnökök és Technikusok 
Országos Tanácsa, amelynek székhelye Bukarest
ben van. Az egyesület külön szakosztálya tömöríti 
magába a romániai öntőket. Ennek a szakosztály 
nak az a fő feladata, hogy együttműködéssel, 
vitákkal és tapasztalatcserékkel fejlessze az ön- 
tészetet és az öntészettel kapcsolatos műszaki 
és tudományos területeket.

A szakosztály együttműködik a Métáimgia és a 
Constructia de Masini folyóiratokkal, ezek pub 
likálják az öntészeti tárgyú műszaki és tudom á 
nyos közlemények nagy részét.

Az egyesület szoros baráti kapcsolatokat ta r t 
fenn a világ minden országának szakembereivel.

Öntészeti kutató- és tervezőintézetek

Több intézmény tevékenységi köre kiterjed az 
öntészeti technológiák kutatására és fejlesztésére. 
A főbb ilyen intézmények a következők.

Melegtechnológiai Kutató- és Tervezőintézet,
Bukarest

Ez az intézet vezető szerve az összes romániai 
öntöde tudományos és műszaki tevékenységének. 
Programja kiterjed az öntészet fejlődési perspek
tíváinak a kutatására, a népgazdaság alkatrész 
igényének és az igények kielégítésének a felmérésé
re, új öntödék tervezésére és a meglevők bővítésére, 
speciális öntödei berendezések és technológiák 
létrehozására, valam int az öntészeti alkalmazott 
kutatásokra és alapkutatásokra. Az intézetnek 
műszaki együttműködési csoportja is van, amely
nek szakemberei az új öntödei részlegek beindítá 
sában, az új technológiák, anyagok és berendezések 
bevezetésében működnek közre.

Az utóbbi időben Romániában jelentősen fejlő
dö tt az öntödei segédanyagok gyártása, a bel- és 
külföldön szabadalmazott új anyagok alkalma
zása, a 200 tonnáig terjedő súlyú, különféle 
speciális acélöntvények gyártástechnológiája, az 
önkötő és keramikus formázókeverékek alkal
mazása, a folyamatos öntés technológiája és be
rendezései, a nagyméretű hengerműi hengerek 
öntése stb.

Az öntödék korszerűsítése céljából különféle 
olvasztókemencéket (köztük 50, 2500 és 8000 Hz 
frekvenciájú indukciós olvasztó- és hőntartó ke 
mencéket), különféle formázóberendezéseket (köz
tük  gépesített és autom atizált sorokat), mag
készítő gépeket, szemcsefúvó berendezéseket, hid 
raulikus tisztítógépeket stb. terveztek és helyeztek 
üzembe.

Az intézetben külön részleg foglalkozik új ön
tödék tervezésével és a meglevő öntödék bővítésé
vel és korszerűsítésével. Több mint 40 öntöde 
tervezése van folyamatban, amelyek részben Ro 
mániában, részben külföldön szerszámgép-, hajó-, 
nehézgépipari stb. öntvényeket fognak gyártani.

Jelenleg az intézetben több m int 1000 fő dolgo
zik Bukarestben, illetve a Brassóban, Nagysze
benben, Kolozsvárott és Resicán levő részlegek
ben.

Gépipari Tervező Intézet, Bukarest

Ez az intézet új gépgyárak tervezésével és a 
meglevők bővítésével foglalkozik. Az olyan verti 
kális gépgyárak esetében, amelyek öntödékkel is 
rendelkeznek, ez az intézet lá tja  el a generál- 
tervező feladatkörét, míg szaktervezőként a Meleg
technológiai K utató- és Tervezőintézet szerepel.

Elektrotechnikai Gyártervező Intézet, Bukarest

Az intézet új elektrotechnikai üzemek terve 
zésével és a meglevők bővítésével foglalkozik. Az 
öntödékkel rendelkező gyárak tervezésében szak 
tervezőként a Melegtechnológiai K utató- és Ter
vezőintézet vesz részt.

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 27. évfolyam 1976. 9. szám 1 9 1



Kohóipari Tervezőintézet, Bukarest

Ez az intézet a vas- és fémkohászati üzemek és 
berendezések terveit dolgozza ki, beleértve a 
kokillákat és a hengerműi szerszámokat előállító 
öntödék terveit is.

Kohóipari Kutatóintézet, Bukarest

Az intézet egyik osztálya az öntészeti techno 
lógiákkal, főként a kokillák és egyéb kohászati 
öntvények öntéstechnológiájával foglalkozik. Az 
intézet laboratóriumai az öntödékkel rendelkező 
gyárak részére fizikai kémiai elemzéseket végeznek 
és vizsgálják a fémes, a tűzálló és a szerves anyagok 
tulajdonságait.

Egyetemi és üzemi kutatólaboratóriumok

Mind a felsőoktatási intézményekben (a buka 
resti, a brassói, a kolozsvári, a gáláéi és a temes
vári politechnikai intézetek keretében), mind pe 
dig a nagyipari üzemekben, pl. a bukaresti Nehéz
gépgyárban és az Augusztus 23. Gyárban, a 
brassói Traktorgyárban és a Tehergépkocsi-gyár
ban, a Resicai Gépgyárban stb., sok kutatólabo 
ratórium működik.

Ezek a laboratóriumok az alap- és a technológiai 
kutatások mellett egyes öntödék gépesítését is 
megtervezik. Az egyes laboratóriumok eredményei
ket széles körben terjesztik, és azokat számos gyár 
hasznosítja is.

Szakemberképzés
A politechnikai intézetek kiváló öntészeti szak 

embereket képeznek. Bukarestben öntéstechno
lógiai, Kolozsvárott és Brassóban pedig öntészeti 
kar és tanszékek vannak. Ötévi képzés u tán  a vég
zettek okleveles mérnöki képesítést kapnak. Vizs
gák és speciális munkák megvédése után elnyer
hető a doktori és a műszaki tudományok kandi
dátusa fokozat.

A bukaresti, a resicai és a galati politechnikai 
intézetben hároméves (az esti tagozatokon négy
éves) képzés is van. A végzettek i t t  üzemmérnöki 
képesítést kapnak.

Középszintű szakoktatás (művezetők, techni
kusok és szakmunkások képzése) a nagyüzemek 
mellett több iskolában folyik.

Összefoglalás

Romániában az öntészet jelenleg igen erősen 
fejlődik. Az öntvénygyártás volumene évenként 
8—12%-kal növekszik. Ez a gyors fejlődés a be 
rendezések gyártása céljából eszközlendő beruhá 
zások és a korszerű technológiák bevezetése terén 
komplex feladatokat vet fel, amelyeknek a meg
oldására az 1976—1980-as időszakban kerül sor. 
Romániában ezt az ötéves tervet „a műszaki
tudományos forradalom ötéves tervének” tartják  
a népgazdaság minden területén, így az öntészet- 
ben is. Az öntészet műszaki-tudományos kérdései
nek megoldásában (hasonlóan a többi iparághoz) 
Románia kölcsönösen előnyös feltételek mellett, 
egyenrangú partnerként együtt kíván működni 
minden országgal.

Műszaki és gazdasági hírek
A lu m ín iu m ötvözctek  in tenzív szcm csefinom ítása

Az a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  tu la jd o n s á g a i  sz em c se fin o 
m ítá s sa l lé n y eg e sen  ja v í th a tó k .  K ü lö n ö se n  az  ö n tö t t  
a lu m ín iu m ö tv ö z e te k b e n  d ö n tő  a  f in o m  szem cse, m e rt 
c s ö k k e n ti  a  m e leg rep ed és i h a j la m o t.  A f in o m  szem csés 
ö n tv é n y  sz a k a d á s i n y ú lá s a  n a g y o b b . E z é r t  so k  ö n tö t t  
a lu m ín iu m ö tv ö z e te t  t i t á n n a l  ö tv ö z n e k , a m in e k  szerep e  
c s u p á n  a  sz em c sefin o m ítás .

A  b o n n i Ver einigte Alum inium -W erlce A G  (V A W ) k u 
ta tó in té z e té b e n  az u tó b b i  é v e k b e n  á tfo g ó  k ís é r le te k e t 
v ég e z tek , a m e ly n e k  e re d m é n y e k é p p e n  m e g á lla p íto t tá k ,  
h o g y  a  t i t á n  és b ó r  e g y ü t te s  h a s z n á la tá v a l  a  szem csefi 
n o m ítá s  lén y eg esen  h a tá s o s a b b , m in t  h a  a z t  eg y e d ü l t i 
t á n n a l  v ég z ik . A  V A W -b en  b e v e z e te t t  ú j ö tv ö z e tg y á r 
t á s i  te c h n o ló g ia  k iv á ló é n  f in o m  sze 'm cséze te t e re d m é 
n y e z e t t ,  m e ly  h o ssz ú  h ő n ta r tá s  v a g y  tö b b sz ö r i á to lv a sz -  
tá s  u tá n  is k ö ze l a z o n o s  m a ra d t .  í g y  az  ö n tö d é b e n  a  
szem c se fin o m ító  k ez e lé s t e l le h e te t t  h a g y n i. A z in te n z ív  
szem c se fin o m ító  e l já r á s t  a  k o h ó a lu m ín iu m b ó l g y á r to t t  
le g tö b b  ö tv ö z e th e z  a lk a lm a z z á k , d e  a  tö m b ö s í te t t  ö tv ö 
z e te k h e z  is h a s z n á lh a tó .  K ü lö n le g es  h e ly  ille ti m eg  az  
A1 — Si ö tv ö z e te k e t .  A z e u te k tik u s  és h ip e re u te k t ik u s  
ö tv ö z e te k e t  (Si > 1 2 % )  n e m  kezelik . A z öA lS iöM g és 
öA lS i7M g ö tv ö z e te k  sz e m c se f in o m ítá sa  fo n to s  h a t á s t  
g y a k o ro l a  p r im e r  d e n d r i te k  n a g y s á g á ra . A  8 — 12%  sz i 
l íc iu m ta r ta lm ú  ö tv ö z e te k b e n  a  sz em c se fin o m ítá s  h a tá s a  
n e m  te lje s e n  e g y é r te lm ű , és m esszem en ő en  fü g g  az  ö n t 
v é n y  a la k já tó l .  E g y e s  e s e te k b e n  a z o n b a n  i t t  is e re d m é 
n y e s  le h e t  az  in te n z ív  sz em c se fin o m ítá s . (Fachberichte 
1976. 3. sz.)

T hcrm process ’76

D ü sse ld o rfb a n  1976. n o v e m b e r  30. és d e c e m b e r  4. 
k ö z ö t t  k e rü l m e g re n d ez ésre  a  thermprocess 76', az  ip a ri 
k em en c ék  és h ő te c h n ik a i e l já rá s o k  m á so d ik  n e m z e tk ö z i 
k iá l l í tá s a  és k o n g ressz u sa . A  k o n g ressz u so n  4 á t te k in tő  
és 27 sz a k m a i e lő a d á s  fog  e lh a n g z a n i an g o l, b e lg a , le n 
g y e l, m a g y a r , N D K -b e li, N S Z K -b e li és sv á jc i e lő a d ó k tó l 
a  k ö v e tk e z ő  té m a k ö rö k b e n  : az  ip a r i  k em e n c é k  e lm éle te , 
o lv a sz tá s te c h n o ló g ia , az  o lv a sz tó k e m e n c é k  m érés- és 
sz a b á ly o z á s te c h n ik á ja , az o lv a sz tó k e m e n c é k  tű z á lló  
bélése , h ő k ezelési e l já rá so k , égés és tü z e lé s , h e v ítő -  és 
iz z ító k em e n cé k , v á k u u m te c h n ik a .  E z e n k ív ü l sz o v je t 
s z a k e m b e re k  ö t  r e f e r á tu m o t  fo g n a k  ta r t a n i  a  k e m e n c e 
é p íté s  je len leg i h e ly z e té rő l. (N O W E A  P resse-In f.)

Az angol korm ány ösztön zi az ön iőipar  
korszerűsítését

N a g y -B r ita n n ia  k o rm á n y a  m in d e n  eszközzel ig y e k 
sz ik  m u n k a a lk a lm a k a t  te re m te n i ,  m iv e l a  m u n k a n é lk ü 
liek  s z á m a  1 m illió  f e le t t  v a n  (a  m u n k a e rő  4 ,7 % -a ) , és 
n ö v e k v ő  te n d e n c iá t  m u ta t .  A  k o rm á n y  53,4  m illió  d o l 
l á r t  i r á n y z o t t  elő  a  v a s ö n tő  ip a r  és 42,6 m illió t a  sz e r 
s z á m g é p ip a r  s z u b v e n c io n á lá sá ra . A  v á l la la to k  az  ú j b e 
ren d e z é se k  jó v á h a g y o t t  k ö lts é g v e té sé n e k  2 5 % -á t, az  ú j 
lé te s ítm é n y e k é n e k  p e d ig  1 5 % -á t  k a p já k  á lla m i tá m o g a 
tá s k é n t .  (Mod. Cast. 1975. 11. sz.)
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M agnézium bó l k észü lt n yom ásos öntvények  
szem cseszórása

A z a lu m ín iu m b ó l k é s z ü lt  n y o m á so s  ö n tv é n y e k  sz e m 
c s e sz ó rá sá t a  s o r já k  e l tá v o l í tá s á r a  és a  fe lü le t m in ő ség é 
n e k  ja v í tá s á r a  á l ta lá n o s a n  h a s z n á ljá k . A (szem cseszó rás  
e lő n y e  a  k éz i t is z t í tá s s a l  sz em b e n , h o g y  h a tá s o s a b b , és 
e g y e n le te se n  jó  e re d m é n y t b iz to s ít .  M ag n éz iu m  ö n tv é 
n y e k  sz em c seszó rása k o r a  k e le tk e z e tt  fé m p o r  tű z -  és 
ro b b a n á sv e sz é ly e  m ia t t  k ü lö n le g es  b e re n d ezé sre  és 
te c h n o ló g iá ra  v a n  szükség .

A Berger M aschinenfabrik GmbH db Go. a  V o lk sw a 
g en w e rk e  A G  k asse li ü ze m e  ré sz ére  fü g g ő k o n v e jo ro s  
szem cseszó ró  b e re n d e z é s t k é s z íte t t ,  m e ly b e n  a  m a g n é 
z iu m  ö n tv é n y e k  b iz to n sá g o sa n  t i s z t í th a to k .  E g y  b e re n 
d ez ésb en  m ű sz a k o n k é n t 1800 d b , m in te g y  800 X 300 X 
X 300 m m  m é re tű  ö n tv é n y  sz em c seszó rása  v ég e zh e tő  el. 
Az 1600 m m  á tm é rő jű  és 1500 m m  m a g a s  s z ó ró k a m ra  
fa lla l k ö r ü lv e t t  h e ly isé g b en  v a n . A k o n v e jo r ra  az ö n t 
v é n y e k e t a  fa lo n  k ív ü l a k a s z t já k  fel, u g y a n c sa k  k ív ü l 
h e ly e z té k  el a  k a p c so ló tá b lá t.  A z ese tleg es ro b b a n á so k  
le v ez e té sé re , ille tv e  c sö k k e n té sé re  n y ílá s o k a t  k é p e z te k  
k i. A  k o n s tru k c ió  k ia la k í tá s a k o r  a r r a  tö re k e d te k , hogy  
az ü tk ö z é se s  sz ik ra k é p z ő d é s t, az  e le k tro s z ta t ik u s  fe ltö l 
tő d é s i ,  to v á b b á  a  p o rfé szk e k  k ia la k u lá s á t  m e g a k a d á 
ly o z zá k . A z e le k tro m o s  b e re n d ezé sek  ro b b a n á sb iz to s  
k iv ite lű e k . A szem cseszó ró  b e re n d ezé sh ez  n e d v e s  p o r le 
v á la sz tó  ta r to z ik .  A m a g n é z iu m  ö n tv é n y e k  tis z t í tá s á h o z  
a lu m ín iu m  sz em c sé t h a s z n á ln a k , a  v is s z a té rő  szem cse 
m a g n é z iu m p o r - ta r ta lm á t ren d sz e re se n  e llen ő rz ik .

A k asse li ü z e m b e n  eg y  szem cseszó ró  b e re n d ezé s  1974 
e le jé tő l, eg y  m á s ik  1975 v ég é tő l ü zem e l h á ro m  m ű s z a k 
b a n . A z ed d ig i ta p a s z ta la to k  ig a z o ltá k  a  b e re n d e z é se k  jó  
t i s z t í tó h a tá s á t  és ü z e m b iz to n sá g á t. (Giesserei 1976.
6. sz.)

H ordozható B rinell-kem énységm érő

A K ing  Tester Go. (P h ila d e lp h ia )  h o rd o z h a tó  B rin e ll-  
k em én y sé g m érő  je  m in te g y  10 k g  sú ly ú  és egy  szem ély  
kezeli. A z ö n tv é n y e k  k em én y sé g e  egy  p e rc  a l a t t  m e g 
m é rh e tő  és r e g is z trá lh a tó . A z ö n tv é n y e n  c sak  k is ben y o - 
m ó d á s  m a ra d  v issza , ez b iz o n y sá g u l szo lgál a r r a ,  h o g y  a  
k e m é n y sé g m é ré s t e lv ég e z té k . A m ű sz e r  p o n to ssá g a
0 . 5 % -on b e lü l v a n . A z ö n tv é n y  v a s ta g s á g a  le g fe ljeb b  
340 m m  le h e t, de  m egfelelő  a d a p te r r e l  n a g y o b b  ö n tv é 
n y e k  k em én y sé g e  is m e g m é rh e tő . (Ind . World 1976.
1. sz.)

H idraulikus darum érleg

A M artin  — Decker Со., S a n ta  A n a , C alif. (U SA ) d ig i 
tá lis  k ije lz é sű  h id ra u l ik u s  d a ru m é rle g e t f e j le s z te t t  k i. 
Az 50 m m  m a g a s  sz ám o k  m ég  60 m é te r rő l is jó l o lv a s h a 
tó k . A kezelő  szem é ly  a  fö ld rő l, r á d ió - tá v irá n y ítá s s a l  ki- 
t á r á z h a t ja  a  k ö té l, lá n c  v a g y  m á s  em e lő sze rk e ze t s ú ly á t .  
V iszo n y lag  n a g y  tá ra s ú ly o k  „ k in u l lá z h a tó k ”  an é lk ü l, 
h o g y  a  m é ré s h a tá r  c sö k k en n e . A  m érleg  a  d a ru  á r a m k ö 
ré b e  k a p c so lh a tó , de  te le p rő l is m ű k ö d te th e tő .  A d a ru -  
m é rle g e t 0 — 3 és 0 — 150 t  k ö z ö t t i  m é ré s ta r to m á n n y a l  
g y á r t j á k .  A m érleg  p o n to s s á g a  a  felső  m é ré s h a tá r ra  
v o n a tk o z ta tv a  + 0 ,2 % . (Giesserei 1976. 6. sz.) K . L.

Folyóiratszemle

Az öntési szövet m etallográfiá i leírásának  
egységesítéséről

A z iro d a lo m b a n  a  sz ö v e t je llem zésére  h a s z n á lt  k ife je 
zések  g y a k ra n  n a g y o n  e lté rő  ta r ta lm ú a k ,  am i so k  fé lre 
é r té s  fo r rá s a  le h e t.

E z é r t  szükségessé  v á l t  a  fo g a lm a k  p o n to s  d e fin iá lá sa .
A z eg y fáz isú  ö tv ö z e te k b e n  a  s z ö v e tn e k  a  c s írá so d á s  és 

a  k r is tá ly n ö v e k e d é s  á l ta l  m e g h a tá ro z o tt  le g n a g y o b b  
egysége  a  szemcse. A  sz em c sék e t c s a k  az  igen  t i  ,z ta  f é 
m e k b en  n e m  le h e t m e ta l lo g rá f ia ila g  m e g k ü lö n b ö z 
te tn i .  A  g y a k o r la tb a n  a  sz em c sén  b e lü l s z u b s t r u k tú ra  
a la k u lh a t  k i, m e ly  le h e t cellás és dendrites. H a  a  m ásik  
e lem  k is m e n n y isé g b en  v a n  je len  é s /v a g y  b iz o n y o s  k r is 
tá ly o so d á s i fe lté te le k  é rv é n y e sü ln e k , a k k o r  a  k r is tá ly o 
so d á s  ir á n y á b a n  osz lopos, id e á lis  e s e tb e n  m é h se jt  k e 
re s z tm e tsz e tű . s z e rk e z e t jö n  lé tr e .  E z e k e t  a  ré sz e k e t 
— a z  an g o lszász  iro d a lo m b ó l á t v e t t  szó v a l — celláknak 
n ev e zz ü k . H a  a  m á s ik  e lem  n a g y o b b  m e n n y isé g b e n  v a n  
je len , ille tv e  m á so k  a  k r is tá ly o so d á s  k ö rü lm é n y e i, a k k o r  
a  szem csén  b e lü l je lle g ze tes  a la k ú  dendritek k e le tk e z n e k .

A z e u te k tik u s  ö tv ö z e te k  d erm e d ése  n o rm á lis  k ö rü l 
m é n y ek  k ö z ö t t  ú g y  fo ly ik  le, h o g y  az  egyes fáz iso k  le m e 
zek , sz á la k  v a g y  p á lc ik á k  a la k já b a n  eg y m ás  m e lle tt  
k r is tá ly o so d n a k . A z íg y  k ia la k u l t ,  k ü lö n b ö z ő  ir á n y í to t t -  
sá g ú  ta r to m á n y o k a t  eutektikus szem csédnek n ev e zz ü k . 
A sz en n y e ző k  az  e u te k tik u s  sz em c sék e n  b e lü l is lé t r e 
h o z h a tn a k  s z u b s tr u k tú rá t .  C élszerű  ily e n k o r  — az  e g y 
fáz isú  ö tv ö z e te k h e z  h a so n ló a n  — eutektikus cellákról 
beszó ln i. E g y e s  e s e te k b e n  e u te k tik u s  d e n d r i te k rő l  is í r 
n a k , a z o n b a n  m ég  k o ra in a k  lá ts z ik  e z t a  fo g a lm a t b e ik 
t a t n i  a  re n d sz e rb e .

A z e u te k tik u s  ce lla  k ife jezé s t e l te r je d te n  h a s z n á ljá k  a  
le m e z g ra fito s  ö n tö t tv a s  e u te k tik u s  sz em c sé jén e k  m e g 
n ev ezésére . A fé lre é rté se k  e lk e rü lé sé re  m in d  az  ö n t ö t t 
v as , m in d  az e u te k tik u s  A1—Si ö tv ö z e te k  e se té b e n  az 
eutektikus szemcse k ife je z é s t k e ll h a sz n á ln i.

Engler, S .:  P ra k t .  M etallogr. 13 (1976) 3. sz. 145-149. old.

A finom h om ok  előkészítési techn ológ iájának  
jav ítása  az egeresi (R om ánia) h om ok elők észítő  m űben

R o m á n ia  eg y ik  le g fo n to sa b b  k ao lin o s  h o m o k le lő 
h e ly e  E rd é ly b e n , E g e re s  (A ghires) k ö ze léb en  ta lá lh a tó .

Az e lő k ész íté s  u tá n  k a p o t t  0,1 —5 m m  sz em c sen a g y ság ú  
h o m o k o t és a  k im o s o tt  k a o lin t e g y a rá n t  é r té k e s í tik . 
A f in o m h o in o k  (0,1 —0,2 és 0 ,1 6 —0,3 m m ) k ih o z a ta l k b . 
3 5 % . A  h o m o k sz em csé k  a la k ja  le g ö m b ö ly íte tt ,  a  sz em 
c sék e n  a  te rm e lő h e ly e n  is g y a k ra n  h a jsz á lre p e d é se k  t a 
lá lh a tó k . Az a g y a g o s  is z a p ta r ta lo m  eg y  része  a  ho m o k - 
szem csék  fe lü le té re  v a n  c e m e n tá ló d v a .

M ivel a  fo g y a sz tó k  f in o in h o m o k ig é n y é t n e m  tu d tá k  
k ie lég íten i, a  d u rv a h o m o k b ó l (0,2 — 0,8 m m ) p ed ig  a  
sz ü k ség le tn é l n a g y o b b  m e n n y isé g  k é p z ő d ö tt ,  fe lm e rü lt  a  
f in o m h o in o k -k ih o z a ta l n ö v e lé sé n ek  k érd ése . T ö b b  k ís é r 
le t  u tá n  a r r a  az  e re d m é n y re  ju to t ta k ,  h o g y  a  d u rv a h o 
m ok  k ím é le te s  ő rlé se k o r n e m c sa k  a p r í tá s ,  h a n e m  n a g y 
fo k ú  d ö rzsö lés  is b e k ö v e tk e z ik , és íg y  a  h o m o k  m inősége  
n a g y m é r té k b e n  ja v u l .  Az ő r lé s t g o ly ó sm a lo m b a n  v é g 
z ik . A z ú j h o m o k e lő k ész íté s i te c h n o ló g iá v a l az  is z a p 
t a r t a lo m  az  ed d ig i 0 ,3 —0 ,5 % -k a i sz em b e n  c sa k  0 ,05 — 
0 ,1 2 % , az  eg y es sz ita o sz tá ly o k  S i 0 2- ta r ta lm a  n a g y o b b , 
A l20 3- ta r ta lm a  p ed ig  k ise b b , m in t  az  e d d ig i te rm é k e k 
b en . A h o m o k  fa jlag o s  fe lü le te  k ise b b , a  sa rk o sság i t é 
n y ez ő  jo b b , m in t a  rég i te c h n o ló g iá v a l k é s z ü lt  h o m o k é .

A k ím é le te se n  ő rö lt  h o m o k  a  fe n o lg y a n tá s  és a  v íz 
ü v eg es  fo n n á z ó k e v e ré k e k b e n  jo b b a n  v ise lk e d ik , m in t  a  
ré g e b b e n  k é s z í te t t  m o so tt ,  o s z tá ly o z o tt  h o m o k . A  fo r 
m á zó k e v e rék  h a jlí tó -  és n y o m ó sz ilá rd sá g a  azo n o s az 
e g y sze rű e n  m o so tt ,  o s z tá ly o z o tt  h o m o k b ó l k é s z ü lt  k e 
v e ré k é v e l, h ú z ó sz ilá rd sá g a  v isz o n t 20 — 3 0 % -k a i n a 
g y o b b . A z a  fe ltev és , h o g y  az  ő rö lt  h o m o k  szem cséi sa r- 
k o sa b b a k  le szn ek , és íg y  a  fa jla g o s  fe lü le t és a  k ö tő 
a n y a g -fe lh a sz n á lá s  n ö v e k e d n i fog , n e m  ig a z o ló d o tt. 
A k ím é le te s  ő r lé sk o r az  e re d e tile g  r e p e d e z e tt  szem csék  a  
re p e d é s  m e n té n  s z é tv á lta k ,  az  e re d e ti  és az  ú jo n n a n  k é p 
z ő d ö t t  sa rk o s  sz em c sék  le g ö m b ö ly ö d te k , a  fe lü le tre  ce- 
m e n tá ló d o tt  isz a p  n a g y ré s z t  le d ö rz sö lő d ö tt .  F e lte h e tő e n  
k e le tk e z te k  ú j re p e d é se k  is a  szem csék en , de  k iseb b  
m é rté k b e n , m in t  a m e n n y i e re d e tile g  v o lt.

A z ú j h o m o k e lő k ész íté s i te c h n o ló g iá v a l a  f in o m h o m o k  
k ih o z a ta la  5 5 % -ra  n ő t t ,  m inősége  p ed ig  lén y eg esen  j a 
v u lt .

Pisa, P .— Székely L. L.: B á n y ásza t 109 (1976) 3. ez. 182— 185. old.

K . L .
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Szakosztályi hírek

V ezetőségi ü lés M osonm agyaróváron

Az Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  fris sen  m e g v á la s z to tt  v e z e tő 
ség én ek  első  ü lésére  1976. á p rilis  29-én  a  M o so n m a g y a ró 
v á r i  F é m sz e re lv é n y g y á rb a n  k e rü l t  so r. A n a p ire n d e n  a  
k ö v e tk e z ő  fe la d a to k  sz e re p e lte k  :

— az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  n ég y é v es  m u n k a te rv e ;
— a  t is z tú j í tó  k ü ld ö ttü lé s  h a tá r o z a ta in a k  e lfo g a d á sa ;
— az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  v e z e tő ség é n ek  m u n k a m e g 

o sz tá sa  ;
— az  Öntöde ú j s z e rk esz tő  b iz o tts á g a  és m u n k a te rv e  ;
— b eszám o ló  a  M o so n m a g y a ró v á ri H e ly i C so p o rt m u n 

k á já ró l.
A  v ez e tő ség i ü lé s  e ln ö k i t i s z té t  Kovács Dezső a le ln ö k , 

i lle tv e  dr. P ilissy  Lajos, a  F ó m ö n tő  S z a k c so p o rt e ln ö k e  
tö l tö t te  be .

A v ez e tő ség i ü lés ré s z tv e v ő i t  Kócza A ndrás  v e z é r ig a z 
g a tó , az  M T E S Z  V áro si I n té z ő  B iz o tt s á g á n a k  e ln ö k e  ü d 
v ö zö lte . R ö v id  is m e r te tő t  a d o t t  a  g y á r  m ú lt já ró l ,  a  k ö 
v e tk e z ő  ö té v e s  te rv b e n  m e g v a ló s íta n d ó  fe la d a to k ró l.  
K ie m e lte  a  g y á r  sz e re p é t a  h a z a i s z e re lv é n y e llá tá s  k i 
e lég íté sé b en , a m it  a  k o o p e rá c ió , a  b e lső  ta r ta lé k o k  fe l 
t á r á s a  és az  ú j b e ru h á z á s o k  te t t e k  le h e tő v é .

A z Öntödei Szakosztály négyéves munkatervét dr. Bakó  
Károly, az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  t i t k á r a  is m e r te t te .

A z M T E S Z  és az  O M B K E  1976. év i k ü ld ö ttk ö z g y ű lé 
s é n ek  h a tá r o z a ta i  a la p já n  az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  v e z e 
tő ség e  ö s s z e á llí to tta  az e lk ö v e tk e z ő  n é g y é v e s  c ik lu s  
m u n k a te rv é t .  A z O M B K E  64. K ü ld ö ttk ö z g y ű lé s é n  e l 
h a n g z o t t  e ln ö k i b eszám o ló  az  e l te l t  n é g y  é v b e n  v é g z e t t  
m u n k á t  a  tá rs a d a lo m  és a  sz a k m a  sz á m á ra  e g y a rá n t  
h a s z n o sn a k  í té l te  m eg . J ö v ő b e n i m u n k á n k b a n  szem  
e lő t t  t a r t j u k  az  V . ö té v e s  t e r v  c é lk itű z é se it , a z  M SZ M P 
X I .  K o n g re ssz u sá n a k  a  m ű sz a k i és tu d o m á n y o s  e g y e sü 
le te k re  v o n a tk o z ó  h a tá r o z a ta i t ,  tu d o m á n y p o li t ik a i  
i r á n y e lv e it .  T o v á b b ra  is  a r r a  tö re k sz ü n k , h o g y  a  r e n d e l 
k e z é sü n k re  á lló  eszk ö z ö k k e l s e g ítsü k  a z  id ő sz e rű  m ű 
sz a k i és g a z d a sá g i fe la d a to k  m e g v a ló s ítá s á t,  ta g ja in k  
sz a k m a i to v á b b k é p z é s é t,  s z a k m á n k  fe jlő d é sé t. E g y e s ü 
le tü n k  tö b b i  s z a k o sz tá ly á v a l e g y ü t t  tö r e k s z ü n k  a  t e r 
m e lék e n y ség  n ö v e lésé re , az  a n y a g -  és e n e rg ia ta k a ré k o s 
s á g ra  i r á n y u ló  re n d e z v é n y e k  sze rv ezésé re , f ia ta l  s z a k 
e m b e re in k  m in é l n a g y o b b  s z á m b a n  v a ló  b e v o n á s á ra  az  
e g y e sü le ti é le tb e .

1. A z Öntödei Szakosztály szervezeti fejlesztése
1.1 A  létszám alakulása

A z 1972. év i t i s z tú j í tá s  ó ta  az  a k k o r  600 fős sz a k o sz 
tá ly i  lé ts z á m  800 fő re  n ö v e k e d e t t .  E b b e n  n a g y  sze rep e  
v a n  a  f ia ta l  s z a k e m b e re k  so ra ib a n  v é g z e t t  a g itá c ió s  
m u n k á n a k , az  a k tu á li s  e g y e sü le ti re n d e z v é n y e k n e k  és az  
ú jo n n a n  a la k u l t  h e ly i é s  s z a k c so p o rto k n a k . A z e lő t tü n k  
á lló  c ik lu sb a n  a  lé ts z á m  to v á b b i n ö v e lé sé v e l sz á m o lu n k , 
am e lly e l e g y id e jű leg  v á l to z a tla n u l  fo n to s  fe la d a tu n k n a k  
te k in t jü k  a k t ív  ta g ja in k  sz á m á n a k  b ő v íté sé t.

1.2 A szakcsoportok jelenlegi száma és a bővítési 
elképzelések

A z e lm ú lt  c ik lu s  e le jé n  sz a k o sz tá ly u n k n a k  a z  o rszá g  
k ü lö n b ö z ő  rész e in  m ű k ö d ő , a z o n o s  é rd e k lő d é sű  s z a k e m 
b e re k b ő l a la k u l t  k é t  s z a k c so p o rt ja  m ű k ö d ö t t :  a  F ém 
öntő és a  M intakészitő Szakcsoport. M in d k é t sz a k c so p o rt 
e l lá t ja  f e la d a tá t  a  fé m ö n tő k  és a  m in ta k é s z ítő k  sz a k m a i 
és eg y e sü le ti m u n k á já n a k  k o o rd in á lá sá b a n , i r á n y í tá s á 
b a n . A  F é m ö n tő  S z a k c so p o rt a  fé m ö n tő  h e ly i c s o p o r to k 
n a k  n e m  fe le tte s  sze rv e , h a n e m  a  m u n k a  ö ssz e h a n g o lá sá t 
végző  sz a k e m b e re k  közössége . M in d k é t s z a k c so p o rt o r 
szágos je le n tő sé g ű  sz a k m a i r e n d e z v é n y e k e t sze rv ez , 
a m e ly e k n e k  h íre  o r s z á g h a tá ro k o n  tú l  is  e l ju to t t .  A z e l 
m ú l t  c ik lu sb a n  a la k u l t  m eg  az  Öntészettörténeti és M ú 
zeum i Szakcsoport, a m e ly  ö n té s z e tü n k  e m lék e in e k  fe l 
k u ta tá s á v a l ,  n a g y  ö n tő in k  m u n k á s sá g á n a k  m e g ö rö k íté 
sév e l, ö n té s z e tü n k  m ú lt já n a k  és je le n é n e k  b e m u ta t á s á 
v a l  fo g la lk o z ik . Ú j s z a k c so p o rt a la k í tá s á t  az  e lő t tü n k  
á lló  n é g y  é v b e n  n e m  te rv e z z ü k .

1.3 A  helyi csoportok jelenlegi száma és a bővítési 
elképzelések

A z 1972-ben  is m ű k ö d ö t t  apci, csepeli, debreceni, 
győri, kecskeméti, kisvárdai, mosonmagyaróvári, öntödei 
vállalati, sátoraljaújhelyi, soproni, székesfehérvári, sze
gedi m e lle t t  m e g a la k u lt  a  balassagyarmati h e ly i c so p o rt, 
ú j h e ly i c so p o r t m e g a la k ítá s á t  te rv e z z ü k  egri k o llé g á in k 
n á l, e g y ü t tm ű k ö d ü n k  a  G T E -b e  tö m ö r ü l t  pécsi és török
szentm iklósi k o llé g á in k k a l. A z V . ö té v e s  te rv b e n  a  h e ly i 
c so p o r to k ra , a  s z a k c so p o rto k ra  k o m o ly  f e la d a to k  v á r 
n a k .  M eg k e ll ta lá ln u n k  és el k e ll v é g e z n ü n k  a z o k a t  a  
k o n k ré t  f e la d a to k a t ,  am e ly e k k e l az  ö té v e s  t e r v  c é lk itű 
zé se in ek  s ik e re s  m e g v a ló s ítá s á t s z a k o sz tá ly u n k  elő  
tu d ja  se g íte n i. A k tív  in fo rm ác ió cse re  k ia la k í tá s á r a  t ö 
r e k s z ü n k  c s o p o r tja in k  k ö z ö t t ,  a m e ly e k  se g ítsé g év e l ösz- 
sz eg e zh e tő  a  c s o p o r to k b a n  fo ly ó  é rd e k es , sz e rte á g a z ó  
m u n k a  s z a k m á n k  és tá r s a d a lm u n k  h a s z n á ra . A  c so p o r 
t o k  — ö n á lló , k ia la k u l t  a r c u la tu k n a k  m eg fe le lő en  — 
k ez d e m é n y e z z é k  o rszág o s  re n d e z v é n y e k , ta p a s z ta la t -  
c se ré k  m e g sze rv e zé sé t, le b o n y o lítá s á t ,  h o g y  n e  le g y en e k  
eg y es k ie m e lk ed ő  c so p o rto k , h a n e m  egységes, a k t ív  
m u n k á t  végző  Ö n tö d e i S za k o sz tá ly .

1.4 A  munkabizottságok száma és fejlesztésük

S z a k o s z tá ly u n k  sz a k m a i m u n k á ja  fő leg  m u n k a b iz o t t 
s á g o k b a n  fo ly ik . M e g a la k u lt az  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 zö v e tség e  n e m z e tk ö z i m u n k a b iz o t t 
s á g a in a k  tö b b  h a z a i m egfe le lő je , az  Öntödei Környezet- 
védelmi és az  Önkötő Keverékek M unkabizottság. Ö nálló  
m u n k a b iz o t ts á g b a  tö m ö rü ln e k  a  nyomásos öntők, az 
ipargazdasági sz a k e m b e re k , v a n  Oktatási, Fiatalokat 
Szervező M unkabizottságunk. M u n k a b iz o tts á g n a k  te k in t 
h e tő  a  45. Nemzetközi Öntőkongresszus Szervező B izott 
sága, a m e ly  1975 sz e p te m b e ré tő l fo g la lk o z ik  a  k o n g 
re ssz u s  e lő k ész íté sév e l. A  k o n g re ssz u s ra  ö tn y e lv ű  Ö n 
tö d e i S z a k s z ó tá r t  á l l í t  össze a  Szótárbizottság. É v e n te  k í 
v á n ja  m e g je le n te tn i sz a k m a i ism e re ta n y a g g a l b ő v í te t t ,  
ö n tö d e i s z a k n a p tá r á t  a  Naptárbizottság. A  t is z tú j í tá s o n  
ú j já a la k u l t  Szerkesztő Bizottság fris s  e rő v e l l á t o t t  h o z z á  
s z a k la p u n k , az Öntöde s z ín v o n a lá n a k  em eléséh ez . A  S zá 
m ítástechnikai és Rendszerszervezési M unkabizottság  fo ly 
t a t j a  a  s z á m ítá s te c h n ik a i  a n k é to k  sz e rv ez ésé t. A  m u n k a -  
b iz o tts á g o k  fe lm érő , s z a b v á n y -  s tb .  te v é k e n y sé g é t p u b l i 
k á l ju k ,  az  e re d m é n y e k e t a  m egfe lelő  fe le tte s  h a tó sá g o k  
tu d o m á s á ra  h o zz u k .

2. Iparági kapcsolataink

2.1 Jelenlegi kapcsolataink az illetékes m inisztérium m al, 
és a kapcsolat szervezett fejlesztése

A K o h ó - és G ép ip a r i M in isz té r iu m  az  ö n té s z e t  eg észé t 
é r in tő  f e la d a ta in k  v é g re h a jtá s á b a n  az  e lm ú lt id ő sz a k b a n  
tá m o g a to t t  b e n n ü n k e t .  S e g íte t t  az  Ö n tö d é i M úzeum  
lé tre h o z á sá b a n , t á m o g a t ja  a  N e m z e tk ö z i Ö n t'őkongresz- 
szu s  e lő k é sz ü le te it , a  S z ó tá r  m e g je le n te té s é t.  S z a k o s z tá 
ly u n k  tö b b  ta g ja  r é s z t  v e t t  az  V . ö té v e s  t e r v  e lő k ész ítő  
m u n k a b iz o t ts á g a in a k  m u n k á já b a n , f ig y e lem m e l k ís é r 
j ü k  a  K G M  fe jle sz té s i p ro g ra m ja in a k  m e g v a ló s ítá s á t.  
M e g ism e rte tjü k  ta g s á g u n k a t  a  k o rsz e rű  ö n tö d e i te c h 
n o ló g iá k k a l, a m e ly e k  b ev e ze té se  e lő seg íti az  ö n tv é n y 
g y á r tá s  te rm e lé k e n y sé g é n e k  fo k o z á sá t.  S z a k m a i re n d e z 
v é n y e k e t  sz e rv e z ü n k , k ia d v á n y o k a t  je le n te tü n k  m eg. 
S zo rg a lm a z z u k  az M T E S Z  1976. év i k ö zg y ű lé sé n  e lh a n g 
z o t ta k  a la p já n ,  h o g y  s z a k o sz tá ly u n k  ta g s á g a  v é lem é 
n y é t ,  j a v a s l a ta i t  az  á lla m i s z e rv e k  a  te rv e k  e lk é sz íté se 
k o r  a la p o s a b b a n  v e g y é k  fig y elem b e .

2.2 A  vállalatokkal és intézményekkel fennálló kapcsolatok 
és azok bővítése

J o g ita g -v á lla la ta in k  h a té k o n y a n  r é s z t  v esz n e k  a  s z a k 
o s z tá ly  m u n k á já b a n . K a p c s o la ta in k a t  fe jle sz te n i k ív á n 
ju k ,  f ig y e lem b e  v é v e  az  egyes s z a k te rü le te k e n  je le n tk e z ő  
sp ec iá lis  e lv á rá s o k a t,  k ö v e te lm é n y e k e t, p l. eg y es á g a z a 
t o k  e rő te lje s  fe jle sz té sé t. R é s z t  v e sz ü n k  a  sz ak e m b er-
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u tá n p ó t lá s  b iz to s í tá s á b a n , a  sz a k e m b e re k  to v á b b k é p 
zéséb en , a  f e j le t t  bel- és k ü lfö ld i te c h n o ló g iá k  m e g ism e r 
te té s é b e n .

2.3 A z  iparág közép- és hosszútávú terveinek elkészítésében, 
illetve bírálatában való részvétel és további elképzelések

S z a k o s z tá ly u n k  r é s z t  vesz a  K G M  K o h á s z a t i  B iz o t t 
s á g a  Ö n té sz e ti S z a k b iz o tts á g á n a k  m u n k á já b a n , íg y  az 
ip a rá g  k ö zép - és h o s s z ú tá v ú  te rv e in e k  e lk ész íté séb e n , 
i lle tv e  b ír á la tá b a n  ja v a s la ta iv a l  h a té k o n y a n  k ö z re m ű 
k ö d ik .

2.4 A  kiemelt népgazdasági és országos távlati kutatási 
tervekhez kapcsolódó teendők

A k ie m e lt f e la d a to k k a l ,  k u ta tá s i  te rv e k k e l  v a ló  m e g 
ism e rk e d é s t k ö v e tő e n  a  m u n k a b iz o t ts á g o k  r é sz fe la d a to k  
m e g v a ló s ítá s á ra  v á lla lk o z n a k . R e n d e z v é n y e in k  p ro g 
r a m já t  a  k ie m e lt f e la d a to k h o z  ig a z ít ju k .

3. Kapcsolataink a szakszervezetekkel

3.1 Jelenlegi kapcsolatok

A  V as-, F ém - és V illa m o se n e rg ia ip a r i D o lgozók , v a 
la m in t  a z  O rv o s-E g észsé g ü g y i D o lg o zó k  S z a k sz e rv e z e té 
v e l az  o k ta tá s  és a  m u n k a v é d e le m  te rü le té n  v a n n a k  k a p 
c s o la ta in k . A z o k ta tá s i  és a  k ö rn y e z e tv é d e lm i m u n k a -  
b iz o tts á g  b e v o n ja  m u n k á já b a  az  ille té k e s  sz a k e m b e re 
k e t .

3.2 Távlati elképzelések

A t. 1974-ben  re n d e z e t t  K i M inek  M estere  ö n tő v e té l 
k ed ő  s ik e re  a la p já n  a  jö v ő b e n  is k ív á n u n k  h a so n ló  m e g 
m o z d u lá s o k a t sze rv ezn i. A közép - és fe lső fo k ú  v é g z e t t 
ség ű  ta g tá r s a in k  to v á b b k é p z é s é t  a  s z a k sz e rv e z e te k k e l 
k a rö ltv e  k ív á n ju k  m e g o ld an i, k ü lö n ö s  t e k in te t te l  a  k ö 
z é p k á d e re k  k ö te lez ő  sz a k m a i to v á b b k é p z é sé re .

4. Kapcsolataink a társegyesületekkel

S z a k o s z tá ly u n k  tö b b  h e ly i c s o p o r t ja  é lé n k  k a p c s o la 
to k a t  é p í t e t t  k i az  M T E S Z  tö b b  tá rse g y e s ü le té v e l .  I ly e n  
p é ld á u l a  S o p ro n i és G y ő ri C so p o rt, a m e ly  a  M a g y ar 
K é m ik u so k  E g y e sü le té v e l ,  i lle tv e  a  G T E  A n y ag v iz sg á ló  
S z a k c so p o r tjá v a l k ö zö s re n d e z v é n y e k e t sze rv ez . A z V. 
ö té v e s  te rv b e n  je le n tk e z ő  en e rg ia - és a n y a g ta k a ré k o s 
ság i s z e m p o n to k  é rv é n y e s íté se  é rd e k é b e n  sz a k o sz tá ly u n k  
tö b b  o ly a n  re n d e z v é n y e n  ré sz t v esz , a m e ly  e z ek n e k  a  
n é p g a z d a sá g i je le n tő sé g ű  f e la d a to k n a k  m e g o ld á s á t se 
g ít i  elő.

5. A z  O M B K E  szakosztályainak egymás közti szakm ai 
kapcsolatai

T a g ja in k  k o h á s z a ti  é rd e k lő d ése  k ö v e tk e z té b e n  k a p 
c s o la ta in k  in k á b b  a  F ém - és a  V a sk o h á sz a ti  S z a k o sz 
tá l ly a l  a la k u l ta k  k i. F ia ta l  s z a k e m b e re in k , az  Ö n tésze t-  
tö r té n e t i  és M ú zeu m i S z a k c so p o rt t a g ja i  a z o n b a n  m á r  a  
k é t  b á n y á sz  sz a k o sz tá ly  fe lé  is f o rd u lta k .  A z 1976 m á ju 
s á b a n  a  k o h á s z a t  és a  b á n y á s z a t  eg y m á s  felé irá n y u ló  
t á v la t i  ig é n y e in e k  m e g v i ta tá s á t  célzó  re n d e z v é n y e n  
s z a k o s z tá ly u n k  ré s z t  v esz . J a v a s o l ju k ,  h o g y  a  tö b b  
s z a k o sz tá ly  b e v o n á sá v a l sz e rv ez en d ő  re n d e z v é n y e k e t  az 
E g y e te m i O sz tá ly  fo g ja  össze.

6. Oktatás

6.1 A z állam i ( alsó-, közép- és felsőfokú ) oktatás 
fejlesztésében való részvétel módja és kivitele

Oktatási Bizottságunk  az  e lm ú lt id ő sz a k b a n  is eg y ik e  
v o lt  a  le g k iem e lk e d ő b b  b iz o tts á g u n k n a k . É v e n te  tö b b  
te c h n ik u s -m é rn ö k  s z in tű  sz a k m a i e lő a d á s so ro z a to t t a r t .  
A z E g y e s ü le t  O k ta tá s i  B iz o tts á g á n  k e re sz tü l ja v a s la to 
k a t  te s z ü n k  az  N M E  K o h ó m é rn ö k i K a r a  ta n te r v é n e k  
m ó d o s ítá s á ra . A z  isk o la te lev íz ió  k e re te in  b e lü l az  Ö n 
tö d e i M ú zeu m , ezen  b e lü l az  ö n tő sz a k m a  p ro p a g á lá s á ra , 
tö b b  f ilm  v e t íté s é re  so r  k e rü l.

6.2 A  felsőfokú végzettséggel rendelkező szakemberek 
oktatása

S z a k o s z tá ly u n k  k ö z re m ű k ö d ik  a  M é rn ö k to v á b b k é p z ő  
I n té z e t  o k ta tá s i  te v é k e n y sé g é b e n . C é lu n k  az , h o g y  az

N M E  n a g y o b b  sz e re p e t k a p jo n  a  g y a k o r la tb a n  do lgozó  
m é rn ö k ö k  sz a k m a i k ép z éséb en .

6.3 A  szakosztályi szin tű  továbbképző tanfolyam okkal 
kapcsolatos tervek

A  m á r  e m l í te t t  k ö zép - és fe lső sz in tű  te c h n ik u s 
m é rn ö k  to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m a in k b a n  a  h a l lg a tó k  az 
ö n té sz e t ú j h a z a i és k ü lfö ld i e re d m é n y e iv e l, k o rsz e rű  
te c h n o ló g iá k k a l, k ö zg a zd a ság i k é rd é se k k e l ism e rk e d n e k  
m eg.

7. F iatal szakembereink bevonása a szakosztály m unkájába

7.1 A  fia ta lok helyzetének értékelése

A z  e lm ú lt n ég y é v és  c ik lu s  eg y ik  leg k iem e lk e d ő b b  
e re d m é n y e  az  ö n á lló , ig en  a k t ív  Fiatalokat Szervező 
M unkabizottság  lé tre h o z á sa  v o lt .  E z  a  m u n k a b iz o t ts á g  
re n d sz e re se n  t a r t o t t  m ű sz a k i a n k é tja iv a l ,  k ü lfö ld i ta n u l 
m á n y ú t ja iv a l  n a g y m é r té k b e n  h o z z á já ru l f ia ta l  s z a k e m 
b e re in k  sz a k m a i, tá r s a d a lm i fe jlő d éséh ez .

7.2 A  fia ta lok bekapcsolódásának módja a szakosztály 
m unkájába

A  F ia ta lo k a t  S zerv ező  M u n k a b iz o tts á g o n  t ú l  a  tö b b i 
m u n k a b iz o t ts á g o k b a  is n a g y o b b  sz á m m a l k ív á n ju k  b e 
v o n n i f ia ta l  ta g ja in k a t .  A n e m z e tk ö z i k a p c s o la ta in k  
á p o lá sa , a z  o k ta tá s i  te v é k e n y sé g  fe jle sz té se  to v á b b r a  is 
fo k o z o tt  k ö v e te lm é n y e k e t á l l í t .

7.3 A z  egyetemi és fő isko la i hallgatókkal való foglalkozás

A z e g y e te m i és fő isk o la i h a l lg a tó k  h a z a i és k ü lfö ld i 
s z a k re n d e z v é n y e k e n  v a ló  ré s z v é te lé t s z a k o sz tá ly u n k  
a n y a g ila g  is  tá m o g a t ja .  S z a k iro d a lm i te v é k e n y sé g ü k e t 
p á ly á z a to k  k iírá s á v a l,  a  tu d o m á n y o s  d iá k k ö r i te v é k e n y 
ség  e lism erésév e l is  s e g ítjü k . T a n u lm á n y i év e ik  so rán  
ig y e k sz ü n k  m e g ism e rte tn i v e lü k  az  E g y e sü le t,  ille tv e  a 
S z a k o sz tá ly  m u n k á já t ,  és íg y  e lő seg íten i a k t ív  ta g g á  v á 
lá s u k a t .

7.4 Pályadíjak rendszeresítése kezdő mérnökök és végzős 
hallgatók részére

A 7.3 p o n tb a n  m á r  ré sz b e n  v á la s z o ltu n k  e rre  a  k é r 
d é s re . Ú jsz e rű  k ez d em én y e zés , h o g y  az  ip a rá g i sz in te n  
je le n tk e z ő  fo n to sa b b  fe la d a to k  m e g o ld á sá ra  (p l. a n y a g - 
és e n e rg ia ta k a ré k o s sá g  s tb . ) ‘ c so p o rto s , ille tv e  eg y én i 
p á ly á z a to k a t  is  k iíru n k .

8. A z  Öntödei Szakosztály rendezvényei

8.1 A  S z a k o sz tá ly  o rszág o s és n e m z e tk ö z i re n d e z v é n y e k  
sze rv ezésév e l fo n to s  f e la d a tá n a k  t a r t j a  a  k o rsz e rű  t e c h 
n o ló g iá k n a k  és tu d o m á n y o s  e re d m é n y e k n e k  a  sz a k e m 
b e re k  széles k ö re ih e z  v a ló  e l ju t t a tá s á t .  A  sz a k m a i r e n 
d e z v é n y e k  z ö k k e n ő m e n te s  e lő k ész íté sé re  és le b o n y o lí tá 
s á ra  az  e lm ú lt c ik lu sb a n  fo rg a tó k ö n y v e t  d o lg o z tu n k  k i. 
N a g y o b b  re n d e z v é n y e in k  le b o n y o lí tá s á t  á lla n d ó  b iz o t t 
sá g o k  végzik .

8.2 A z  Ö n té s z e ttö r té n e ti  és M ú zeu m i S za k c so p o rt, v a la 
m in t  a  F ia ta lo k a t  S zerv ező  M u n k a b iz o tts á g  á l la n d ó  je l 
leggel fo g la lk o z ik  tá rs a d a lm i m e g m o zd u lá so k  sz e rv ez é 
sév e l. A z e ln ö k ség i b iz o tts á g b a n  is r é s z t  v esz ü n k .

9. Nemzetközi kapcsolatok

9.1 N e m z e tk ö z i k a p c s o la ta in k a t  a  sz o c ia lis ta  o rsz á g o k 
b a n  m ű k ö d ő  te s tv é re g y e sü le te k k e l v a ló  szo ro s b a r á t i  
k a p c so la to k  je lle m z ik . F ig y e le m b e  v esszü k  a  m u n k a -  
m e g o sz tá sb ó l a d ó d ó  e lő n y ö k e t, a  s z a b v á n y o k  k id o lg o z á 
s á b a n  a  n e m z e tk ö z i e g y ü t tm ű k ö d é s  e lő n y e it s tb .  A  f e j 
l e t t  tő k é s  o rszá g o k  k ö zü l a z o k k a l á p o l ju k  a z  eg y esü le ti 
k a p c s o la to k a t ,  a m e ly e k k e l á lla m k ö z i m e g á lla p o d á so k  is 
é ln ek .

9.2 M in t az  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 tség é n ek  ta g ja ,  s z a k o sz tá ly u n k  a k t ív a n  ré s z t  vesz 
a  n e m z e tk ö z i m u n k á b a n . 1 9 78-ban  a  45. Nem zetközi 
öntőkongresszust B u d a p e s te n  re n d e z z ü k . A z 1975-ben  
m e g a la k u lt  szerv ező  b iz o tts á g  az  e lő k é sz ü le ti m u n k á k a t  
végzi.

A  k ü lfö ld i e re d m é n y e k  h a z a i m e g ism e rte té sé t célzó 
m ű sz a k i in fo rm á c ió s  a n k é to k  sz e rv ez ésé b en  a r r a  tö re k -
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sz ü n k , h o g y  ezek  n e  c s u p á n  p r o p a g a n d á t  je le n tse n e k , 
h a n e m  je le n tő s  m ű sz a k i- tu d o m á n y o s  sz ín v o n a lú a k  is 
leg y en ek .

9.3 T o v á b b  fo ly ta t ju k  a  k ü lfö ld i ü ze m e k  m e g lá to g a tá s á 
v a l e g y b e k ö tö tt  s z a k m a i ta n u lm á n y ú t ja in k  sz e rv ez ésé t. 
A z u ta k  k ö lts é g é t a  r é s z t  v ev ő  v á l la la to k , in té z m é n y e k , a  
k ü lö n b ö z ő  sz a k o sz tá ly i re n d e z v é n y e k b ő l sz á rm a z ó  tö b b 
le tb e v é te le k  fed ezik .

9.4 A  k ü lfö ld i t a n u lm á n y u ta k  e re d m é n y e it  e lő ad á so k  
k e re te in  b e lü l h a s z n o s ít ju k . A z ú tije le n té se k  ren d sz e re s  
közlése  az Öntödében  tö r té n ik .  S zo rg a lm azz u k , h o g y  a  t a 
n u lm á n y u ta k  ré sz tv e v ő i c s o p o r t ja ik b a n  sz á m o lja n a k  be 
a  ta p a s z ta la ta ik ró l .

10. A  szakosztály és a szaklap kapcsolata

10.1 S z a k o s z tá ly u n k  az  Öntöde c. s z a k la p o t c ik k e l, h í r 
a n y a g g a l m esszem en ő en  e l lá t ja .  A S ze rk e sz tő  B iz o tts á g  
t a g ja i t  i r á n y í t ja ,  f e la d a tu k a t  re n d sz e re se n  e llenő rz i.

10.2 A z Öntöde sz e rk e sz tő  b iz o tts á g a  tö re k sz ik  a  la p  h í r 
a n y a g á n a k  é lővé té te lé re . E lső re n d ű  fe la d a t  a  k ésv e  
m eg je len és m é rté k é n e k  c sö k k e n té se . A S z e rk e sz tő  B i 
z o t ts á g  ta g ja i  a  f e la d a to k a t  eg y m ás  k ö z ö t t  fe lo sz tjá k . 
B ő v í t jü k  a  k ü lfö ld i k a p c s o la to k a t ,  c se re -c ik k e k  m e g je 
le n te té sé t.

10.3 A  szakosztály igénye az iparág helyzetének széles körű 
ismertetésére a sajtóban, rádióban, TV-ben

A z ö n té s z e tte l  k a p c so la to s  h íra n y a g o k  s z á m a  a z  e l 
m ú lt  n é g y é v e s  c ik lu sb a n  e m e lk e d e tt .  A z ö n tö d é k  b ő v í té 
sé rő l, ú j ö n tö d é k  f e la v a tá s á ró l  re n d sz e re se n  b e sz á m o l 
n a k . K ü lfö ld i la p o k a t  is e l lá tu n k  a  h a z a i ö n tö d é k re  v o 
n a tk o z ó  h íra n y a g g a l. A z Ö n tö d e i M ú zeu m  g y a k ra n  sz e 
rep e l a  T V -b e n . S z a k o sz tá ly i re n d e z v é n y e in k rő l a  re n d e l 
k ezésre  á lló  le h e tő ség ek e n  b e lü l a  tö m e g k o m m u n ik á c ió s  
e szk ö z ö k e t v á l to z a tla n u l  tu d ó s í t ju k .

A  szak - és h e ly i c so p o rto k , v a la m in t  a  m u n k a b iz o t t 
sá g o k  a  m u n k a te rv  re n d e z v é n y e k k e l, m u n k á v a l  v a ló  k i 
tö l té s é t  év es m u n k a te rv e ik b e n  v ég z ik  el.

A  m u n k a te r v e t  a  v ez e tő ség i ü lé s  e lfo g a d ta .
A k ö v e tk e z ő  n a p ire n d i p o n t  az Öntödei Szakosztály  

tisztújító küldöttülése határozatainak ism e rte té se  v o lt.
A  t is z tú j í tó  sz a k o sz tá ly i k ü ld ö ttü lé s  m e g h a llg a tta  

dr. Kocsis József m in is z te rh e ly e tte s  „A  m a g y a r  ö n tő ip a r  
f e la d a ta i  az  V . ö té v e s  te rv b e n ”  c ím ű  e lő a d á sá t,  a  s z a k 
o sz tá ly v e z e tő sé g  b e s z á m o ló já t a  62. t is z tú j í tó  k ü ld ö t t 
k ö zg y ű lés  ó ta  e l te l t  n ég y  é v b e n  v é g z e t t  m u n k á ró l ,  és a  
k ö v e tk e z ő  h a tá r o z a to k a t  h o z ta :

1. A  62. t is z tú j í tó  k ü ld ö ttk ö z g y ű lé se n  m e g v á la s z to tt  
s z a k o sz tá ly v e z e tő sé g  f o ly ta tv a  a  k o rá b b i é v e k b e n  k ia la 
k u l t  a k t ív  eg y e sü le ti m u n k á t ,  m a ra d é k ta la n u l  v é g re h a j 
t o t t a  a  t i s z tú j í tó  s z a k o sz tá ly i ü lé s  h a t á r o z a ta i t  és a  h á 
ro m év e s  c ik lu s ra  k id o lg o z o tt  m u n k a te rv e t .

A v é g z e t t  m u n k a  tá rs a d a lm ila g  h a sz n o s  v o lt ,  a  szo 
c ia lis ta  tá rs a d a lo m  é p í té s é t  sz o lg á lta , h o z z á já ru lt  az  
ö n tő sz a k m a  m eg b ecsü lésén ek  fo k o zá sáh o z , e lő se g íte tte  
az  ö n tő ip a r ra  az V . ö té v e s  te rv b e n  h á ru ló  te rm e lé s i és 
fe jle sz té s i f e la d a to k  m e g h a tá ro z á s á t,  és e lő k é sz íte tte  
a z o k  m e g v a ló su lá sá t.

2. A z ú jo n n a n  m e g v á la s z to tt  v ez e tő ség  á llí ts o n  össze 
n é g y  é v re  szó ló  m u n k a te rv e t ,  a m e ly

— é p ü ljö n  az  M SZ M P X I .  K o n g re ssz u sá n a k  h a tá r o z a 
t a i r a  ;

— v eg y e  fig y e lem b e  a z  M T E S Z  és az  O M B K E  e ln ö k ség é 
n e k  h a t á r o z a ta i t ;

— ir á n y u l jo n  az  У . ö té v e s  te rv tö rv é n y b ő l az  ö n tő ip a r ra  
h á ru ló  fe la d a to k  m e g o ld á sá n a k  e lő seg íté sé re ;

— m o z g ó s ítsa  a  s z a k o sz tá ly  ta g s á g á t  a  45. N em z e tk ö z i 
Ö n tő k o n g re ssz u s  s ik e re s  le b o n y o lítá s á ra ;

— se g ítse  elő  a  sz a k c so p o rto k , h e ly i c so p o rto k , m u n k a - 
b iz o tts á g o k  e re d m é n y e s  m u n k á já t ;

— e rő s ítse  a  sz a k o sz tá ly  és  a  v á l la la to k , v a la m in t  in té z 
m é n y e k  k a p c s o la tá t ;

— ö sz tö n ö zze  az  O M B K E  sz a k o sz tá ly a i k ö z ö t t i  e g y ü t t 
m ű k ö d é s t ;

— b ő v íts e  a  s z a k o sz tá ly  n e m z e tk ö z i k a p c s o la ta i t ;
— fo k o zz a  a  tá rs e g y e s ü le te k  b e k a p c s o ló d á sá t az  ö n té -  

sz e ti  f e la d a to k  m e g o ld ásáb a .

3. M in d e n t e l k e ll k ö v e tn i  a n n a k  é rd e k é b e n , h o g y  az 
e g y e sü le ti m u n k a  ta r ta lm a s a b b á  té te lé re , a  sz a k m a i sze 
r e te t  é lesz tésé re , az ism e re te k  b ő v íté sé re  irá n y u ló  j a 
v a s la to k  m e g v a ló su lja n a k  és e n n e k  e re d m é n y e k é n t:
— 1978-ban  je le n je n  m eg  az  ö tn y e lv ű  ö n té sz e ti  s z ó tá r ;
— in d u ljo n  m eg  az  ö n té sz e ti  n a p tá r  k ia d á sa ;
— jö jjö n  lé tre  az  ö n té sz e ti  sk a n z e n  és p a n te o n ;
— a d ja n a k  k i b é ly e g e t a  45. N Ő K  a lk a lm á b ó l.

4. F o ly ta tn i  k e ll a  sz a k m a i o k ta tá s t ,  to v á b b k é p z é s t ,  
ta p a s z ta la tc s e r é t  m in d e n  sz in te n  :
— m é rn ö k - te c h n ik u s  to v á b b k é p z ő ,
— e g y e te m i, fő isk o la i e lő k ész ítő ,
— n y e lv ism e re t-b ő v ítő  ta n fo ly a m o k  sz erv ezésév e l;
— k ü lfö ld i és h a z a i e lő a d á so k k a l ;
— f ilm v e títé s e k k e l;
— b e m u ta tó k k a l ;
— h a z a i  és k ü lfö ld i ta n u lm á n y u ta k k a l .

5. T a k a ré k o s  g a z d á lk o d á ssa l, a  re n d e z v é n y e k  g o n d o s  
té m a v á la s z tá s á v a l ,  a  v á l la la to k  s z á m á ra  szü k ség es sz o l 
g á l ta tá s o k  b ő v íté sé v e l to v á b b ra  is b iz to s íta n i k e ll az  a k 
t ív  e g y e sü le ti m u n k a  a n y a g i eszk ö zeit.

6. T o v á b b  kell fe jle sz te n i és b á to r í ta n i  k e ll a  sz o c ia 
l is ta  tá rs a d a lo m  i r á n t i  e lk ö te lez e ttség g e l, s z a k m a i sz e 
r e te t te l ,  e g y e sü le tü n k  i r á n t i  h ű sé g g e l p á ro su ló  f ia ta lo s , 
d in a m ik u s  m u n k a s tílu s  k ia la k u lá s á t ,  e l te r je d é sé t.

7. F o k o z o t ta b b a n  m eg  k e ll ism ern i a  n a g y  m ú ltú  és a  
szo c ia lizm u s é p íté s é b e n  g a z d a g  ta p a s z ta la to k k a l  re n d e l 
k ező  sz o v je t m ű sz a k i- tu d o m á n y o s  eg y e sü le te k  m u n k á já t  
és a  tá rs a d a lm i cé lok  g y a k o r la t i  m e g v a ló s ítá s á b a n  e lé r t  
e re d m é n y e k h e z  v e z e tő  m ó d sz e re k e t.

8. S z a k o s z tá ly u n k  v eze tő ség e  és ta g s á g a  ő rizze m eg  
fo g é k o n y sá g á t az  ú j i r á n t ,  és e g y e sü le tü n k  h a g y o m á 
n y a i t  á p o lv a  v eg y en  ré sz t a  f e j le t t  sz o c ia lis ta  tá rs a d a lo m  
fe lé p íté séb e n .

A  v eze tő ség i ü lés a  h a tá r o z a t i  ja v a s la to t  e lfo g a d ta , a  
h a tá r o z a to k a t  e g y h a n g ú la g  m e g sz a v a z ta .

A  sz a k o sz tá ly i m u n k a  fe jlő d ése  m a g á v a l h o z ta  a  fe l 
a d a to k  b ő v ü lé sé t is ; szü k ség essé  v á l t  az  egyes ré sz fe la d a 
to k  e lvégzésére  a  v ez e tő ség e n  b e lü l fe le lő sök  m e g v á la sz 
tá s a .  A munkamegosztásr a  t e t t  ja v a s la to t  a  v eze tő ség i 
ü lé s  e lfo g a d ta .

A 4. n a p ire n d i p o n t  é r te lm é b e n  Kovács László, az 
Öntöde s z e rk esz tő je  is m e r te t te  a  la p  sz e rk esz tő  b iz o t t s á 
g á n a k  m u n k a te rv é t .  A z ú j sz e rk esz tő  b iz o tts á g  ta g ja i t
— az  a la p sz a b á ly  é r te lm é b e n  — a  B K L  fele lős sz e rk esz 
tő jé n e k  ja v a s la ta  a la p já n  a  S z a k o sz tá ly  v eze tő ség e  
k é r te  fel. A sz e rk esz tő  b iz o tts á g  áp r ilis  8 -án  t a r t o t t a  
a la k u ló  ü lé sé t, a m e ly e n  m e g v i ta t ta  az a k tu á li s  p ro b lé 
m á k a t ,  a  sz ín v o n a l em elésén ek  le h e tő ség e it és fe lo sz 
t o t t a  a  f e la d a to k a t .

A z e lső re n d ű  fe la d a t  to v á b b ra  is a  kellő  sz á m ú  c ik k  
b iz to s ítá s a . E n n e k  é rd e k é b e n  h ir d e t te  m eg  a  S zak o sz 
t á ly  v eze tő ség e  ez év re  a  n ív ó d íjp á ly á z a to t ,  e z t fo g ja  e lő 
s e g íte n i az a n y a g -  és e n e rg ia ta k a ré k o s sá g  té m a k ö rb e n  
m e g h ird e te t t  p á ly á z a t  is. A z a k tu á li s  té m a k ö rö k re  a  
sz e rk esz tő  b iz o tts á g  k e re k a sz ta l-k o n fe re n c iá k a t sze rv ez , 
az  ezek en  k ia la k u l t  v é le m é n y t eg y -egy  á tfo g ó  c ik k b en  
rö g z íti. M e ríten i le h e t  az  e g y e te m i T D K -d o lg o z a to k b ó l 
is. H a  ke llő  sz á m ú  c ik k  ö ssze jö n , ism é t k a p h a tn a k  a  f ia ta l  
sz a k e m b e re k  eg y  c é lsz ám o t. E lő re lá th a tó la g  to v á b b ra  is 
fo n to s  c ik k fo rrá so k  le szn e k  a  k ü lö n b ö z ő  re n d e z v é n y e k . 
S zé le s íten i k ív á n ju k  a  c ik k c se ré t a  te s tv é r la p o k k a l .  
A  sz e rk esz tő  b iz o tts á g  ta g ja i  f e la já n lo ttá k ,  h o g y  é v e n 
k é n t  eg y  d o lg o z a to t p u b lik á ln a k . C élszerű  le n n e , h a  a  
v ez e tő ség i ta g o k  is v á l la ln á k  eg y -eg y  c ik k  m e g írá sá t, il 
le tv e  m eg sze rv ezésé t.

A  la p  sz ín ese b b é  té te le  é rd e k é b e n  a  sz e rk esz tő  b iz o t t 
ság  fo n to s n a k  t a r t j a  a  v ita sz e lle m  fe lé le sz té sé t. A  v i t a 
in d ító  c ik k e k re  e lő re  f e lk é r t  h o zz ászó ló k  re f le k tá ln á 
n a k . F o n to s  fe la d a t  a  h a z a i ü z e m i h íre k , b eszám o ló k  
sz á m á n a k  n ö v elése . E n n e k  é rd e k é b e n  á l la n d ó  ü ze m i t u 
d ó s í tó k a t  k e ll fe lk é rn i, és m u n k á ju k h o z  a  v á l la la tv e z e tő 
ség  tá m o g a tá s á t  b iz to s íta n i.  T e lje se b b é  k e ll te n n i  a  
h a z a i ö n té sz e tre  v o n a tk o z ó  s ta t is z t ik a i  a d a to k a t  is.

TJj r o v a t  in d í tá s a  is  sze rep e l a  te rv e k  k ö z ö t t  : a  s z a b a 
d a lm i h írek é . C élszerű  le n n e  a  szé leseb b  é rd e k lő d é sre  s z á 
m ító  ö n tö d e i ú j í tá s o k ró l  is id ő sz a k o n k é n t b eszá m o ln i. 
A  B u d a p e s te n  re n d e z e n d ő  45. N e m z e tk ö z i Ö n tő - 
k o n g ressz u s  h íre i a  m á r  e lk é sz ü lt fe jléc  a l a t t  re n d sz e re 
sen  h e ly e t  fo g n a k  k a p n i  az  e lk ö v e tk e z ő  sz á m o k b a n .
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A z Öntöde h e ly z e té rő l a  m ú lt  év  ő szén  eg y  v ez e tő ség i 
ü lésen  ré sz le te s  e lem zés h a n g z o t t  el. A z o t t  t e t t  m e g á lla 
p í tá s o k  m a  is é rv é n y e se k , a  p ro b lé m á k  je len leg  is f e n n 
á l ln a k . A  c ik k h iá n y , h a  e n y h ü l t  is  n ém ileg , m ég  m in d ig  
a k a d á ly o z z a  a  n y u g o d t sz e rk esz té s i m u n k á t .  A  sz e r 
k e sz tő  b iz o tts á g  to v á b b ra  is s z á m ít a  S z a k o sz tá ly  v e z e 
tő sé g én e k , a  h e ly i és s z a k c so p o rto k n a k  h a th a tó s  tá m o 
g a tá s á ra .

A z első  n é g y  n a p ire n d i p o n to t  rö v id  h o zzászó lá so k , 
eb éd , m a jd  g y á r lá to g a tá s  k ö v e t té k .

D é lu tá n  k e rü l t  so r  Ferencz Istvánnak , a  M oson 
m a g y a ró v á r i H e ly i C so p o rt t i t k á r á n a k  b e sz á m o ló já ra , 
m e ly b en  a  h e ly i c s o p o r t m u n k á já v a l  fo g la lk o z o tt.

A  v ez e tő ség i ü lé s  p r o g ra m já t  h á ro m  sz a k m a i e lő a d á s  
e g é sz íte t te  k i. A  M o so n m a g y a ró v á ri F é m sz e re lv é n y g y á r  
tö r té n e té t  Dohovits József m ű sz a k i ig a z g a tó  tá v o llé té b e n  
Steiner Ferenc oki. k o h ó m é rn ö k  is m e r te t te ,  ak i a  M eleg- 
ü ze m  te c h n o ló g ia i fe jle sz té sé rő l is b e sz á m o lt. A  h a r m a 
d ik  e lő a d á s t  Csizm ái M iklós  o k i. k o h ó m é rn ö k  t a r t o t t a  
,,A z M T M -rendszer a lk a lm a z á sa  a  k o k illa ö n té sb e n ”  c ím 
m el. A z e lő a d á so k a t a  ré s z tv e v ő k  n a g y  é rd e k lő d ésse l 
h a l lg a t tá k  m eg .

A v ez e tő ség i ü lé sen  e lh a n g z o tta k h o z  tö b b e n  h o z z á 
s z ó lta k . Ernőd Gyula f e lv e te t te ,  h o g y  idős, ta p a s z ta l t  
s z a k e m b e re in k  s z á m á ra  m eg  k e ll te re m te n i  a n n a k  a  le 
h e tő sé g é t, h o g y  k lu b e s te k  k e re té b e n  f ia ta l  s z a k e m b e re k 
k e l ta lá lk o z z a n a k , és á t a d já k  é v e k  so rá n  ö s s z e g y ű jtö t t  
ta p a s z ta la ta ik a t .  K iszely Gyula az  Ö n tö d e i M úzeum  
e lő tt  létesítene!/) sk a n z e n  m e g v a ló s ítá s á n a k  e lk ép z e lé se i 
rő l s z á m o lt be . J a v a s la to t  t e t t  a  lé te s íte n d ő  s z o b ro k ra  
(összesen  12 d b ), a m e ly e k  k o h á s z a tu n k  és ö n té s z e tü n k  
n a g y ja in a k  á l l í ta n á n a k  e m lé k e t. V é le m é n y e  s z e r in t ip a 
r u n k  o ly a n  g ép i b e re n d e z é se it is be  k e ll m u ta tn i ,  a m e 
ly e k  n a g y  ré sz b e n  ö n tv é n y e k b ő l te v ő d n e k  össze. S z íj  
Zoltán  rö v id e n  b e sz á m o lt a  S z á m ítá s te c h n ik a i és R e n d 
sze rsze rv ezési M u n k a b iz o tts á g  m u n k á já ró l,  te rv e irő l.  
A  G y ő ri H e ly i C so p o rt a  G T E  A n y ag v iz sg á ló  S zak c so 
p o r t já v a l  sze rv ez  közös m e g m o z d u lá so k a t. S zükséges 
eg y  o ly a n  eg y e sü le ti e lv i á llá s fo g la lá s , m e ly  m e g h a tá 
rozza , h o g y  m ily e n  re n d e z v é n y s o ro z a to k  k id o lg o z ása  
in d o k o lt .  Ü jr a  f e lv e te t te  a  jo g ita g -v á lla la to k k a l v a ló  
k a p c so la t re n d e z é sé n e k  szü k ség esség é t, a  v ez e tő ség i t a 
g o k  és a  sz ak -, v a la m in t  h e ly i c s o p o rto k  k ö z ö t t i  s z em é 
ly e s  k a p c so la to k  fo n to s sá g á t.  A h o zz ászó ló k  k ö z ö t t  v o lt  
m ég  Szász József, a k i a  p ro b lé m á k  fe lv e té sé n e k  sz ü k sé 
g esség é t h a n g s ú ly o z ta . C sak  o ly a n  fe la d a to k a t  le h e t 
m e g o ld an i, a m e ly e k e t ism e rü n k . Lantos István  ö rö m m e l 
fo g a d ta , h o g y  a  S ze rk e sz tő  B iz o tts á g b a n  az  ü z e m i h í 
re k k e l m e g b íz o tt  ta g  is m ű k ö d ik . J a v a s o l ja ,  h o g y  első 
c ik k es  sze rző k  e se té b e n  rö v id  é le tra jz o t ,  f é n y k é p e t  is 
k ö zö ljö n  a  la p . Ferencz István  ja v a s o l ta  h o g y  e g y e sü le 
tü n k n e k  k ie m e lk ed ő  ö n tő ,s z a k e m b e rrő l is le g y en  é rm e . 
V é lem én y e  s z e r in t G á b o r  Á ro n  n e v e  és m ű k ö d é se  m e g é r 
d em eln é , h o g y  m e g em lék e zzü n k  ró la . S zü k ség esn ek  
t a r t j a ,  h o g y  ille té k es  fó ru m o n  te g y ü n k  ja v a s la to t  K o 
h á s z n a p  m e g re n d ez ésé re , e se tleg  a  B á n y á sz n a p p a l 
k özösen . Pénzes Im re  s z e r in t a  sk a n z e n n e k  o ly a n  g é p e 
k e t ,  b e re n d e z é se k e t k e ll b e m u ta tn i ,  a m e ly e k  a  h a z a i 
ip a r  fe jlő d é sé t re p re z e n tá ljá k .

A z e lh a n g z o tt  ja v a s la to k a t  az e ln ö k  k ö sz ö n e tte l  fo 
g a d ta ,  m a jd  b e z á r ta  az  ü lé s t.

E z ú to n  is k ö sz ö n e té t m o n d u n k  a  m o so n m a g y a ró v á ri 
ta g tá r s a k n a k ,  h o g y  a  feszes p ro g ra m ú  v eze tő ség i ü lé s t 
s z e re te t te l  e lő k é sz íte tté k , és s ik e re se n  k ö z re m ű k ö d te k  
le b o n y o lítá s á b a n .

Dr. Bakó Károly

B eszám oló  a M intakészítő  Szakcsoport tisztújító  
taggyűléséről

A  M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o rt 1976. f e b ru á r  11-én t a r 
t o t t a  t is z tú j í tó  ta g g y ű lé s é t.  A z ü n n e p é ly e s  h a n g u la tú  
ö ssz e jö v e te le n  m in te g y  ö tv e n  fő k é p v ise lte  az  ü z e m e k 
b en  do lgozó  m in ta k é s z ítő k e t.  D e n e m c sa k  a  m in ta k é s z í 
tő k , h a n e m  a z  ö n tő k  is k é p v is e l te t té k  m a g u k a t  az  ösz- 
sz e jö v e te le n , a m e ly  ism é t c sak  m e g e rő s íte tte  a  m in ta 
k é sz íté s  és az  ö n té sz e t e g y m á sra  u ta l ts á g á t .

A  ta g g y ű lé s  e ln ö k ség é b en  h e ly e t  fo g la l t dr. P ilissy  
Lajos, az  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  a le ln ö k e , Szász József 
t is z te le t i  ta g  és Fekete Tibor, a  M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o rt 
ta g ja ,  a  ta g g y ű lé s  k o re ln ö k e .

F e k e te  T ib o r  k o re ln ö k  m e g n y itó  sz a v a i u tá n  d r . P i- 
lissy  L a jo s  k ö sz ö n tö tte  a  ta g g y ű lé s  ré s z tv e v ő i t ,  m a jd  
Trajkovics Józsefnek, a  M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o rt e ln ö 
k é n e k  á t n y ú j to t t a  az O M B K E  em lék e iv e l é k e s í te t t  
a já n d é k tá r g y a t .  A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  v ez e tő ség e  e 
sz e ré n y  m eg em lék ezésse l is e lism e ré sé t fe je z te  ki 
— T ra jk o v ic s  J ó z s e f  e ln ö k  sz em é ly én  k e re sz tü l — a  
M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o r tn a k  az  u tó b b i é v e k b e n  k ife j 
t e t t  m u n k á já é r t .

A z ü d v ö z lé se k  u tá n  F e k e te  T ib o r  k o re ln ö k  Pénzes 
Im rén e k , a  M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o rt t i t k á r á n a k  a d t a  á t  
a  szó t, a k i ré sz le te se n  b e sz á m o lt a r ró l a  te v é k e n y sé g rő l, 
a m it  a  M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o r tb a  tö m ö rü lt  ta g sá g  1972 
és 1976 k ö z ö t t  v é g z e tt .  (E  b e sz á m o ló t la p u n k b a n  m á r  
is m e r te t tü k .  )

A b e sz á m o ló t v i ta  k ö v e t te ,  a m e ly b e n  tö b b  m in t  t i 
z e n ö te n  k é r te k  sz ó t.

Gajáta Ferenc h e ly e se lte , h o g y  a  tsz -m e llé k ü z e m á g a k - 
b a n  do lgozó  m in ta k é s z ítő k  is sz a k m a i fó ru m ra  ta l á l h a t 
t a k  a  S z a k c so p o rtb a n . E z  a  re n d sz e re s  sz a k m a i k a p c so 
la t  le h e tő sé g e t n y ú j t  a r r a ,  h o g y  v é le m é n y t cse ré ljen e k  a  
g y á ra k b a n  do lgozó  s z a k tá rs a ik k a l ,  és e z á l ta l  is m eg is 
m e rjé k  a  le g ú ja b b  te c h n o ló g ia i m ó d sz e re k e t.

Palásty M ihály  m é l ta t t a  a  S z a k c so p o r tn a k  a z t a  
h a sz n o s  te v é k e n y sé g é t, a m e lly e l h o z z á já ru lt  a  m in ta k é 
sz íté sse l fo g la lk o zó  o rszág o s  sz a b v á n y o k  k id o lg o z á sá 
h o z . V é le m é n y e  s z e r in t e z ek n e k  a  s z a b v á n y o k n a k  a  
m in ta k é sz ítő  sz a k m u n k á sk é p z é s  fo n to s  ré sz é t k e ll k é 
p ez n iü k . D e u g y a n c sa k  h a sz n o sn a k  és jó n a k  te k in t i  a  
M ű szak i K ö n y v k ia d ó  g o n d o z á sá b a n  n e m ré g  m e g je len t 
M in ta k é sz ítő  c. k é z ik ö n y v e t. F e lh ív ta  a  f ig y e lm e t a r ra , 
h o g y  a  fém  m a g sz e k ré n y e k  v isz o n y la g  n eh e ze k . E z  s a j 
n o s  h á t r á l t a t j a  a  m a g k é sz ítő k  m u n k á já t ,  és e z é rt f e l t é t 
le n ü l v á l to z ta tn i  k e llen e  a  fém  m a g sz e k ré n y e k  m é re te z é 
sé n ek  sz em lé le tén . A m eg lev ő  fé m m in ta -á r je g y z é k  a la p 
v e tő  h ib á já n a k  te k in t i ,  h o g y  a z  á r a k  a  sú ly  fü g g v é n y é 
b en  v a n n a k  m e g á lla p ítv a , íg y  sa jn o s  a  m in ta k é sz ítő k  
in k á b b  a  n e h e z e b b  m in tá k  fo rg a lm a z á sá b a n  é rd e k e lte k .

Balogh Sándor  az  L K M  m in ta k é sz ítő in e k  k é p v is e le té 
b e n  e lfo g a d ta  a  t i t k á r i  b e sz á m o ló t, és a  k o lle k tív a  ö ssze 
f o g á sá ra  a p e llá lv a  k é r te  a  je len lev ő  ta g sá g o t , h o g y  t á 
m o g a ssa  a  V I I I .  A g g te le k i M in ta k é sz ítő  S z e m in á riu m  
m e g re n d e z é sé t.

Erdei Gyula  (Ö. V . M in ta k é sz ítő  G y áreg y ség ) sz e r in t 
n a g y  sz ü k ség  le n n e  a r r a ,  h o g y  a  S z a k c so p o rt k e re té n  b e 
lü l eg y  m u n k a b iz o t ts á g  fe lm é rje  a  m in ta k ó sz ító s  je le n 
leg i h e ly z e té t .  K ü lfö ld i t a n u lm á n y ú t ja i  so rá n  sz em é ly e 
se n  is m e g g y ő z ő d ö tt a r ró l,  h o g y  az  N D K -b e li és a  c seh 
sz lo v á k ia i m in ta k é sz ítő k  á l ta lá b a n  lén y eg esen  jo b b a n  
v a n n a k  e l lá tv a  fé m ip a r i m e g m u n k á ló  g ép e k k e l, p l. 
m a ró -  és m áso ló  m a ró g é p e k k e l, p o rsz ív ó k k a l, szo ciá lis  és 
m u n k a v é d e lm i lé te s ítm é n y e k k e l, m in t  a  m i ü ze m e in k .

Fekete Tibor h e ly e sn e k  t a r t a n á ,  h a  a  M in ta k é sz ítő  
S z a k c so p o r t tö b b e t  fo g la lk o z n a  a  fé m m in ta -  és a  kok illa - 
k ész ítésse l. V é lem én y e  sz e r in t ezen  a  té re n  so k  n y i to t t  
k é rd é s  v a n , a m e ly n e k  sz a k d o lg o z a t fo rm á b a n  v a ló  fe l 
d o lg o z ása  e lő seg íten é  a  sz a k m a i á g a z a t  fe jlő d é sé t, m in t  
a h o g y  je le n tő s  m é r té k b e n  s e g íte t te  a  h a z a i m in ta k é sz íté s  
fe jlő d é sé t az , h o g y  ö n tő m in tá k  s z á ll í tá s á t  v á l la l tá k  az  
N D K -b a . A  fe jlő d é s t é rz é k e lh e tő v é  t e t t é k  a z o k  a  k itű n ő , 
iz o lá lt m in tá k , a m e ly e k e t a  csep e li és a  R e i t t e r  F e re n c  
u tc a i  m in ta k é sz ítő k  c s in á lta k . C é lsze rű n ek  t a r t a n á ,  h a  a 
h a z a i m in ta k é sz ítő  ü ze m e k  a  jö v ő b e n  is sz o rg a lm a z n á k  
a z  ö n tő m in tá k  e x p o r tá lá s á t .

Dr. P ilissy Lajos  in d í tv á n y o z ta ,  h o g y  a  M in ta k é sz ítő  
S z a k c so p o rt t a r t s o n  k ö zö s re n d e z v é n y t a  F é m ö n tő  
S z a k c so p o r tta l .  C élszerű  le n n e  a  fé m m in ta -  és a  k o k illa - 
k ész íté sse l k a p c so la to s  p ro g ra m o k a t ö ssz e á llíta n i. B izo 
n y á r a  jó  és h a sz n o s  le n n e  m in d  a  k é t  s z a k c so p o rt s z á 
m á ra , h a  m in é l h a m a ra b b  so r  k e rü ln e  ilyen  k ö zö s s z a k 
m a i r e n d e z v é n y re . A  to v á b b ia k b a n  a r r a  ö sz tö n ö z te  a  j e 
le n le v ő k e t, h o g y  í r ja n a k  s z a k d o lg o z a to k a t a  m in ta -  és 
sz e rsz á m k é sz íté s  tá rg y k ö ré b ő l. C é lsze rű n ek  t a r t a n á  a z t  
is, h a  v a la k i m e g írn á  a  M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o rt t ö r t é 
n e té t .

A  m in ta k é sz ítő  te c h n ik u s o k  to v á b b k é p z é sé re  az  e l 
m ú l t  é v e k b e n  s ik e re s  sz a k m a i ta n fo ly a m o t  sz e rv e z te k . 
A  n a g y  é rd e k lő d é sre  v a ló  t e k in te t te l  h e ly es  le n n e  a  t a n i  
fo ly a m  m á so d ik  s z e m e sz te ré t a  k ö ze ljö v ő b e n  ism é t m e g 
ren d e z n i.
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Hollósi Béla  f e lh ív ta  a  f ig y e lm e t a r ra ,  h o g y  n e h e z e k  a 
m a g sz e k ré n y e k , és ez a z é r t  is je le n tő s  p ro b lé m a , m e r t  a 
m a g k é sz íté sb e n  fő k é n t n ő k  d o lg o z n ak , a k ik n e k  je le n tő s  
m e g te rh e lé s t je le n t  a  n eh éz  m a g sz e k ré n y e k n e k  egy  
m ű sz a k o n  á t  v a ló  em elg e té se . E z e k n e k  a  p ro b lé m á k n a k  
a  m e g o ld á s á ra  is cé lsze rű  le n n e  az  ö n tő k  és a  m in ta k é s z í 
tő k  e g y ü t tm ű k ö d é s é t  e lm é ly íte n i.

Répási László  a z t  a  n a g y o n  fo n to s  t é n y t  v e t e t t e  fel, 
h o g y  n in c s  m e g n y u g ta tó a n  b iz to s í tv a  a  m in ta k é sz ítő k  
s z a k m a i u tá n p ó t lá s a ,  n e m  je le n tk e z n e k  m in ta k é s z ítő  
ip a ri ta n u ló n a k  a  f ia ta lo k . V é lem én y e  s z e r in t ez a n n a k  is 
b e tu d h a tó ,  h o g y  a  f ia ta lo k  k ö ré b e n  n in c s  k e llő en  is 
m e r te tv e , n é p s z e rű s í tv e  a  m in ta k é sz íté s . H e ly e sn e k  t a r 
t a n á ,  h a  az  é rd e k e lte k  eg y  o ly a n  rö v id f i lm e t k é s z íte n é 
n ek , am e lly e l p r o p a g a n d á t  le h e tn e  c s in á ln i a  s z a k m á n a k .

Buzgó Béla  u g y a n c sa k  a  s z a k o k ta tá s s a l  k a p c s o la tb a n  
e lm o n d ta , h o g y  az  o k ta tá s  lé p é s h á tr á n y b a n  v a n  a  v a ló 
ságos ü ze m i é le t m ö g ö tt .  О is cé lsz e rű n ek  t a r t a n á  az  a k 
t ív a b b  p ro p a g a n d á t ,  d e  e g y ü t tm ű k ö d v e  a  M Ű M  7-es 
I n té z e t te l .  A to v á b b ia k b a n  k if e j te t te ,  h o g y  a  r e n d e z v é 
n y e k  m a g a s  ré sz v é te li d íja i  n e h e z ítik , h o g y  a  M Ű M  7-es 
In té z e té n e k  m u n k a tá r s a i  ré sz t v eh e sse n ek  a  s z a k re n d e z 
v é n y e k e n . A rra  k é r i a  szervező  b iz o tts á g o k a t ,  h o g y  a  
r e n d e z v é n y e k  e lő a d á sa in a k  í r o t t  a n y a g á t  sz ív e sk e d je n e k  
in g y e n  a  7-es I n té z e tn e k  m e g k ü ld en i.

D r. P ilis sy  L a jo s  a z t  a  ta n á c s o t  a d t a  a  7-es I n té z e t  
m u n k a tá r s a in a k , h o g y  v eg y é k  fe l a  k a p c s o la to t  az  Ö n 
tö d e i S z a k o sz tá ly  O k ta tá s i  B iz o tts á g á v a l, m e r t  az  se g í 
t e n i  tu d  az  In té z e tn e k  a b b a n , h o g y  a  m in ta k é s z ítő k e t  
k o rsz e rű b b  ism e re te k re  o k ta s sá k .

A  fe lsz ó la lá so k  u tá n  k e rü l t  so r  F e k e te  T ib o r  e ln ö k  
e lő te r je sz té sé re  a  t i s z tú j í tá s  le b o n y o lítá s á ra . A z a la p 
s z a b á ly  e lő írá sa in a k  m e g ta r tá s á v a l ,  n y íl t  s z a v a z á s sa l a  
ta g s á g  a  k ö v e tk e z ő  v e z e tő sé g e t v á la s z to t ta  m eg  :
E ln ö k : T ra jk o v ic s  J ó z s e f
T i tk á r :  P é n z e s  Im re
G azd . fe le lő s : T a k á c s  I s tv á n n á
V eze tő ség i ta g o k : B a lo g h  S á n d o r , C su rg a i I s tv á n ,

N a g y  Jó z se f , N a g y  L ász ló .
Pénzes Im re

a  M in ta k é sz ítő  S z a k c so p o rt t i t k á r a

Szám ítógépek Öntödei A lk alm azása i K ollokvium

A z Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  G y ő ri C s o p o rtja  és S z á m ítá s -  
te c h n ik a i  és R e n d sze rsze rv e zé s i M u n k a b iz o tts á g a  1976. 
m á rc iu s  29 —3 0 -án  m á so d íz b en  re n d e z te  m eg  G y ő rb e n , az 
M T E S Z -szé k h áz b an  a  S z á m ító g é p e k  Ö n tö d e i A lk a lm a 
z á sa i k o llo k v iu m o t.

A  24 v á l la la t ,  in té z m é n y  k ö ze l 80 k ü ld ö t t jé t  S z ij  
Zoltán, a  h e ly i c s o p o r t t i t k á r a  k ö sz ö n tö tte . B e v e z e tő jé 
b e n  u ta l t  a  k o llo k v iu m  e lő zm é n y e ire , a  m u n k a b iz o t ts á g  
e lm ú lt k é t  é v b e n  v é g z e t t  m u n k á já r a ,  m a jd  n é h á n y  szó 
b a n  k ö rv o n a la z ta  a  k o llo k v iu m o n  e lh an g z ó  e lő ad á so k  
s p e k tru m á t  és az o k  ö n té sz e ti  a k tu a l i tá s á t .  R á m u ta to t t  a 
je len  g a z d a sá g i h e ly z e tb e n  oly  fo n to s  te rm e lé ssze rv ezé s i 
k é rd é se k re , az  en e rg ia -  és a n y a g ta k a ré k o s s á g o t célzó 
m ű sz a k i-g a z d a sá g i m e g o ld á so k ra  és a r r a ,  h o g y  ezek  
m e g v a ló s ítá s á b a n  m ily en  ó riás i se g ítsé g e t tu d  n y ú j ta n i  a 
s z á m ító g é p  m in t  eszköz , és a  s z á m ítá s te c h n ik a  m in t  t u 
d o m á n y . H a sz n o s  és e re d m é n y e s  m u n k á t  k ív á n v a  a  
r é sz tv e v ő k n e k , m e g n y i to t ta  a  k o llo k v iu m o t, a m e ly  ezek  
u tá n  s z a k m a i e lő a d á so k k a l fo ly ta tó d o t t .

A z első  n a p o n  8, a  m á so d ik o n  5 e lő ad á s  h a n g z o t t  el, 
a m e ly e k  m in d e g y ik é t h o zzászó lá s  k ö v e t te .

1. Dr. Szőnyi Zoltán: Acélgyárlási eljárások m atematikai 
modelljei

A z e lő ad ó  is m e r te t te  az  a n a li t ik u s  és a  s ta t is z t ik a i  
m eg k ö ze líté s  m ó d sz e re it. H a n g sú ly o z ta , h o g y  az  aeól- 
g y á r tá s i  fo ly a m a t g a z d a sá g o ssá g á t a la p v e tő e n  i r á n y í t 
h a tó s á g a  s z a b ja  m eg .

Fernbach László h o z z á sz ó lá sá b a n  e lm o n d ta , h o g y  m i 
ly en  n eh é zség ek k e l ta lá l ju k  sz em b e n  m a g u n k a t  az a c é l 
g y á r tá s i  fo ly a m a t sz ám ító g ép e s  i r á n y í tá s á n a k  e lő k ész í 
té se  so rá n .

2. M ajor István:  Kupolókemence autom atikus adat
gyűjtő rendszere

A z e lő ad ó  eg y  re n d s z e r te rv e t  i s m e r te te t t ,  a m e ly n e k  
c é lja  a  k u p o ló  o lv a sz tá s i fo ly a m a tá ró l é rk ező  a d a to k

a u to m a t ik u s  g y ű jté se . A z ö s s z e g y ű jtö t t  m é ré s i e re d m é 
n y e k e t  sz á m ító g é p p e l le h e t fe ld o lg o zn i az  o lv a sz tá s i fo 
ly a m a t  m a te m a tik a i  m o d e lljé n e k  e lk ész íté sév e l. A m o 
dell a  k éső b b ie k  so rá n  a lk a lm a s  a  f o ly a m a t e llen ő rzésé re  
és i r á n y í tá s á r a  is.

Pásztor Lajos  h o z z á sz ó lá sá b a n  az  a u to m a t ik u s  m érési 
a d a tg y ű j tő  re n d sz e rn é l fe lh a s z n á lt  fé m h ő m é rsé k le t-  
m é ré s re  a lk a lm a s  h ő e le m e t is m e r te t te .

3. S tark  Gáspár: VIDEOTON k isszám ítógép  felh aszn álása  
fo lyam atirányítás céljára

A z e lő ad ó  is m e r te t te  a  V ID E O T O N  k issz á m ító g é p  
fe lé p íté sé t, p e r ifé r iá it ,  p ro g ra m re n d sz e re it ,  in te rfa c e -  
c s a tla k o z á s i le h e tő ség e it, és b e m u ta to t t  n é h á n y  a lk a l 
m a z á s i p é ld á t .

4. Lantos Is tv á n —N agy Ferenc: A szám ítógép  feladatai és 
alk alm azásán ak  lehetőségei az elek troacélm űben

A z e lő ad ó k  b e m u ta t tá k  az  e le k tro a c é lm ű v e k b e n  a l 
k a lm a z o t t  sz ám ító g ép e s  te c h n ik a i  m e g o ld á so k a t, a lá 
h ú z v a  az  egyes a lk a lm a z á so k  fe lté te le i t .

M ajor István  h o z z á sz ó lá sá b a n  k i té r t  a  k ö rü lm é n y e k re , 
a m e ly e k  ré v é n  a  s z á m ítá s te c h n ik a i m e g o ld áso k  je len leg i 
m a g a s  k ö lts é g rá fo rd ítá s a i a  jö v ő b e n  m é rsé k lő d n e k .

5. Vlcsovszky Rezső: Lineáris program ozás a lk a lm azásá 
nak leh etőségei az öntödei term elésszervezésben

A z e lő ad ó  b e sz á m o lt a  S o ro k sá ri V a sö n tö d é b e n  a lk a l 
m a z o t t  lin e á ris  p ro g ra m o z á s i m eg o ld ásró l, a m e ly e t az 
o p tim á lis  te rm é k ö ssz e té te l m e g h a tá ro z á s á ra  d o lg o z 
t a k  k i.

Farnady László  h o z z á sz ó lá sá b a n  f ig y e lm e z te te t t  
a z o k ra  a  v eszé ly ek re , a m e ly e k  a  m o d e ll á l ta l  n y ú j to t t  
e re d m é n y e k  k r i t ik á t la n  e lfo g a d á sá b ó l s z á rm a z n a k .

6. Földvári András: Öntödei term elésirányító  program  
alk alm azása  a M osonm agyaróvári M ezőgazdasági Gép
gyárban

A z e lő ad ó  a  n e v e z e t t  g y á rb a n  m ű k ö d ő  sz ám ító g ép e s  
p ro g ra m re n d s z e r t  is m e r te t te ,  a m e ly n e k  e lsőd leges a lk a l 
m a z á s i te rü le te  az  ö n tö d e i re n d e lé sá llo m á n y  kezelése .

7. H alasi József —Szeleczky István:  T erm előhelyek  ter 
h elésén ek  szám ítógépes v izsgá lata  a Csepel M üvek V as- és 
A célöntődéinél

A z e lő ad ó k  az  e lőző  e lő ad á sh o z  h a s o n ló a n  az  ü z e m ü k 
b e n  m á r  m ű k ö d ő  sz ám ító g ép e s  p ro g ra m re n d s z e r t  ism e r 
t e t t é k ,  a m e ly n e k  se g ítsé g év e l az  ö n tö d e i re n d e lé sá llo 
m á n y t  k eze lik , és az  egyes m u n k a h e ly e k  te rh e lé sé n e k  
o p tim a liz á lá s á t  v ég z ik  a  ren d e lé se k  f ig y e lem b e v é te lév e l. 
A z e lő ad á s  az  előző k o r re fe rá tu m a k é n t h a n g z o t t  el.

8. Farnady László—Legányi Géza: T erm elésirányítási 
m odell az MVG hengerfej öntödéje szám ára

A z e lő ad ó k  eg y  s z á m ító g é p p e l v é g z e t t  m ode llező  
p ro g ra m o t is m e r te t te k ,  a m e ly n e k  a lk a lm a z á s i c é lja  az 
M V G  h en g e rfe j ö n tö d é jé n e k  te rm e lé s irá n y ítá s a .

Varga Endre  h o z z á sz ó lá sá b a n  a  m o d e ll a lk a lm a z á s á t  
in d o k o ltn a k  t a r t o t t a ,  és s ü rg e tte  a  h a so n ló  je lleg ű  p ro g 
r a m o k  széles k ö rű  e l te r je sz té sé t.

9. Szalai Gyula — Csuti József : Az öntödei an yaggazd álko 
dásban alk a lm azh ató  m átrix-m ódszerek

A z e lő a d ó k  b e s z á m o lta k  a  S o ro k sá ri V a sö n tö d é b e n  
k id o lg o z o tt a n y a g g a z d á lk o d á s i m o de llrő l, a m e ly n e k  k ü 
lönös e lő n y e , h o g y  re n d sz e rsz e m lé le tű . A m o d e ll á l ta l  
s z o lg á l ta to t t  in fo rm á c ió k  seg ítség év e l a  g y á r tá s  k ö ltség e i 
eg y sze rű  m ó d o n  m e g h a tá ro z h a tó k . A lk a lm a z á sá n a k  
a la p v e tő  fe lté te le  a  m ű sz a k i a n y a g n o rm á k  e lk ész íté se .

S z íj  Zoltán  h o z z á sz ó lá sá b a n  a  m ó d sz e r  sz ü k ség esség é t 
és h a s z n o s sá g á t m é l ta t ta .

10. Balaskó György—Egri János — Pintér János: KGYV 
villam os ívk em en ce program szabályozása

A z e lő ad ó k  b e s z á m o lta k  a  K G Y V -b en  k észü lő  ív- 
k em en c e -p ro g ra m sz a b á ly o z ó  re n d sz e rrő l, a m e ly  az ív 
k em e n c é k  g a z d a sá g o sa b b  ü z e m e lte té sé t h iv a to t t  b iz to 
s í ta n i.

Varga István  h o z z á sz ó lá sá b a n  is m e r te t te  a z o k a t  a  t é 
n y e z ő k e t, a m e ly e k  a k tu á lis s á  te sz ik  az  ily e n  m e g o ld á so 
k a t .

198 Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 27. évfolyam 1976. 9. szám



11. S z íj  Zoltán — Pónácz Zoltán: V illam os ívk em en cék  h ő 
tec h n ik a i adatainak  statisztik a i v izsgálata

A z e lő a d ó k  b e s z á m o lta k  az  M V G  ö n tö d é ib e n  az  e n e r 
g e t ik a i  sz a k e m b e re k k e l k ö zö sen  v é g z e t t  s ta t is z t ik a i  
v iz sg á la tró l, a m e ly e t a  v illa m o s  ív k e m e n c é k  e n e rg e tik a i,  
m e ta l lu rg ia i fe lü lv iz sg á la ta  so rá n  v é g e z te k  sz á m ító g é p  
seg ítség év e l.

P ál M iklós  h o z z á sz ó lá sá b a n  e lm o n d ta , h o g y  az  ily en  
je lle g ű  s ta t is z t ik a i  v iz sg á la t s z á m ító g é p i k ö ltsé g e  e l 
e n y észő  a  k a p o t t  e re d m é n y e k  a la p já n  h o z h a tó , g a z d a s á 
g o ssá g o t n ö v e lő  in té z k e d é se k  h a tá s á h o z  k é p e s t.

12. Dr. P ál Gábor: Vasolvadékok viszkozitásának m eg 
határozására szolgáld számítógépes modell

A z e lő ad ó  is m e r te t te  a  fé m o lv a d é k  v isz k o z itá sá n a k  
m e g h a tá ro z á s á ra  k id o lg o z o tt  e szk ö z é t, m a jd  a  m é ré s i 
e lv e t  és a  m é ré s i a d a to k  a la p já n  k id o lg o z o tt  s z á m ítá s i 
m ó d sz e r t, a m e ly h e z  sz á m ító g é p e t h a s z n á l t  fel.

Bakó Károly  h o z z á sz ó lá sá b a n  a  fé m o lv a d é k o k  v isz 
k o z i tá s á n a k  m e g h a tá ro z á s á t  a z é r t  t a r t o t t a  fo n to sn a k , 
m e r t  ez az  ö n tö d e i g y a k o r la tb a n  m in d  a  fo rm a ö n té s , 
m in d  a  n y o m á so s  ö n té s  e se té b e n  az  ö n tv é n y  m in ő ség e  
s z e m p o n tjá b ó l m e g h a tá ro z ó .

13. M átai Dezső: Szám ítógéppel irányított színképelem ző  
m ódszer a lk a lm azása  az MVG acélöntödéjében

A z e lő ad ó  a  re n d sz e r  m ű k ö d é se  so rá n  s z e rz e tt  ta p a s z 
ta la to k ró l  sz á m o lt b e . R ö v id e n  is m e r te t te  a  b e é p í te t t  
sz á m ító g é p  p a r a m é te r e i t  és k ö rv o n a la z ta  a z o k a t  a  le h e 
tő sé g e k e t, a m e ly e k k e l a  je len leg i re n d sz e r  k ib ő v íth e tő .

Polgár György h o z z á sz ó lá sá b a n  h a n g s ú ly o z ta  a z o k a t  a  
n e h é zség ek e t, a m e ly e k  az  ü ze m i k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  
v é g z e t t  m é ré sek k e l já rn a k .

A z e lh a n g z o tt  e lő a d á so k  a n y a g á t  a  ren d e ző  b iz o tts á g  
a  k o llo k v iu m o n  ré s z t  v e v ő k  re n d e lk e z é sé re  b o c s á to t ta .  
A  k ia d v á n y  az  e lő a d á so k o n  tú l  ta r ta lm a z z a  az  1970 — 76 
k ö z ö t t  m e g je le n t,  a  s z a k te rü le te t  é r in tő  c ik k e k  és k ö n y 
v e k  ré sz b e n  a n n o tá l t  b ib l io g rá f iá já t,  a m e ly e t Dér Éva  
á l l í to t t  össze.

A  ré sz tv e v ő k  v é le m é n y e  a la p já n  e lm o n d h a tó , h o g y  a  
k o llo k v iu m o n  f e lv e te t t  té m á k  a k tu á l i s a k  v o lta k , v a la 
m in t  a z t ,  h o g y  eg y re  n ö v e k sz ik  a  s z á m ítá s te c h n ik a i 
m eg o ld áso k  sz ám a . K ü lö n ö se n  n a g y  é rd e k lő d é s t v á l to t t  
k i a  m á r  m ű k ö d ő  ad a tfe ld o lg o z ó  m o d e lle k  t a p a s z ta l a ta i 
n a k  b e m u ta tá s a .  E  té m a  ré sz le te se b b  m e g tá rg y a lá s á ra  
a  sze rv ező  b iz o tts á g  k e re k a sz ta l-b e sz é lg e té s t sz e rv e z e tt , 
a m e ly n e k  ré sz tv e v ő i — K iss  P é te r ,  R u d o lf  L a jo s , F ö ld 
v á r i  A n d rá s  (M M G, M a g y a ró v á r), K o v á c s  S á n d o r , V ág- 
n e r  P á l,  S ze leczk y  I s tv á n ,  H a la s i J ó z s e f  (C sepel V as- és 
A cé lö n tö d é k ), F a r n a d y  L ász ló  (E G S Z I), S za la i G y u la , 
C su ti J ó z s e f  (Ö n tö d e i V á lla la t)  — m e g á lla p íto t tá k ,  h o g y  
id ő sz e rű v é  v á l t  az ö n tö d é k  te rm e lé s ir á n y ítá s á t  á l ta lá n o s  
k e re te k  k ö z ö t t  k eze lő  p ro g ra m re n d sz e r  k id o lg o zása . 
E z e n  p ro g ra m re n d sz e r  a lk a lm a z h a tó s á g á t  k ü lö n ö se n  in 
d o k o l t tá  te h e t i  a  h a z á n k b a n  eg y re  b ő v ü lő  E g y ség e s  
S zám ító g é p  R e n d sz e r  ta g ja ib ó l  á lló  g é p p a rk , a m e ly  b iz 
t o s í t ja  az  a d a th o rd o z ó  és p ro g ra m k o m p a tib i l i tá s t .

A  k o llo k v iu m  id e jé n  a  S z á m ítá s te c h n ik a i és R e n d sze r-  
sze rv ezési M u n k a b iz o tts á g  ü lé s t t a r t o t t ,  a m e ly e n  m e g h a 
t á r o z tá k  az  1976 — 77. é v b e n  e lv ég zen d ő  f e la d a to k a t .  
E z e k  k ö z ö t t  sz e rep e ln ek  a  k o llo k v iu m  á l ta l  f e lv e te t t  
g o n d o la to k , n ev e ze te sen  az  a n y a g g a z d á lk o d á s  sz á m ítá s -  
te c h n ik a i  m e g o ld ása i és az  ö n tö d e i te rm e lé s irá n y ítá s t  
szo lgá ló  egységes p ro g ra m a já n lá so k .

S z íj  Z o ltán— Farnady László

Budinszky T ibor 40 éves pályafutása

1937-ben egy fia ta l kezdő mérnökkel gyarapodott egye
sületünk. B ud inszky  Tibort üdvözölhettük soraink között, 
aki azóta is egyesületünk aktív tagja.

Huszonhárom éves korában, 1935 decemberében szerezte 
meg a kohómérnöki diplomát. 1936-ban a győri M agyar 
Vagon- és Gépgyár öntödéiben kezd dolgozni, de az év m á 
sodik felében állami ösztöndíjjal az aacheni M űszaki F ő 
iskolára kerül. I t t  m int P i w o w a r s k y  tanársegéde 
folytatta tanulm ányait és önálló kísérleteket végzett az ön- 
tészet számos területén.

K ét év után ismét Győrben, a régi munkahelyén dolgo
zik. N agy elméleti felkészültségét a gyakorlati élet terüle
tein igyekszik hasznosítani.

A  felszabadulás után bontakozik k i valódi tettereje és 
valósulnak meg korszerűsítő álmai. M in t gyáregységvezető, 
ő kezdeményezte és fejezte be az ú j fémöntöde építését, az 
acél- és a vasöntöde rekonstrukcióját.

1949-ben népgazdasági érdekből áthelyezik a Vörös 
Csillag Traktor gyárba a vas- és az acélöntödék vezetőjének. 
Fáradságot nem ismerve, nagy energiával korszerűsítette 
a gyártási technológiákat, ú j ívfényes kemencét épített, 
form ázó gépsort helyezett üzembe.

1955-ben már a Kőbányai Vas- és Acélöntődében végzi 
m unkáját, először m int az öntödék vezetője, majd a gyár 
m űszaki igazgatóhelyetteseként. Különböző acélminőségek 
gyártásának megszervezésével, a hengerperselyek pörgető 
öntésének megindításával, a technológiai fegyelem  meg
szilárdításával jelentős fejlesztést végzett.

1955-ben az Autó- és Traktoripari Trösztben, m ajd a 
K G M  Öntödei Osztályán dolgozik irányító és szervezői m un 
kakörökben.

Húszéves eredményes és kimagasló m unkája  elismerése
képpen 1956 júniusában  kinevezték a miskolci N ehézipari 
M űszaki Egyetemre nyilvános rendes tanárnak. Oktató
m unkáját azonban csak rövid ideig gyakorolta.

1958-tól a Járm űfejlesztési Intézetben, m ajd ismét Győ
rött, a M agyar Vagon- és Gépgyárban dolgozik m int 
gyáregységi főm érnök, majd pedig m in t a gyárfőm etallur- 
gusa.

1963-ban a Ganz-—M Á V A G -b a  kerül főm etallurgus- 
nak. A z  öntödék rekonstrukciója, a technológia fejlesztése, 
a termelékenység fokozása fű ző d ik  m unkájához, melyet 
1975-ben történt nyugdíjba vonulása után sem hagyott 
abba.

Hosszú, tudományos és gyakorlati eredményekben gaz
dag pályafutása során számos ú jítási javaslatot és szaba
dalmat dolgozott ki, melyekkel a hazai öntőipar korszerű
sítését szolgálta. N agyszám ú szakdolgozat fű ződ ik  nevé
hez. Szakismeretét, szervezőkészségét a K G M T I , az 
O M F B  is igénybe vette.

A  szakmában eltöltött 40 év után nagy szeretettel, elis 
meréssel és tisztelettel köszöntjük B ud inszky  Tibort, s to
vábbi munkájához kívánunk erőt, egészséget és jó  szeren
csét.

H . L .
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A w interthuri Rieter Gépgyár öntödéje
A  C IA T F  z ü r ic h i e ln ö k ség i ü lésén  ré s z t  v ev ő  sz a k o sz 

tá ly i  k ü ld ö tts é g n e k  a lk a lm a  v o lt  a  w in te r th u r i  M aschi
nenfabrik Rieter A . G. ö n tö d é jé n e k  m e g lá to g a tá sá ra . 
A 180 éve  a l a p í to t t  g y á r  sz ö v ő g ép e k e t k ész ít . E n n e k  
m egfe lelően  ö n tö d é je  sz in te  k iz á ró la g  a  belső  ig é n y e k e t 
e lég íti ki.

A z ö n tv é n y g y á r tá s t  140, ille tv e  az  ö n tö d e  i r á n y í tó i 
v a l, a  tm k -v a l  s tb .  e g y ü t t  k b . 200 do lgozó  végzi. A fo r 
m á z á s  eg y  m ű s z a k b a n  fo ly ik , íg y  is év i 10 000 to n n a  Öv. 
15 m in ő ség ű  ö n tv é n y t  g y á r ta n a k .  A z ö n tv .én y ek  k ü lö n 
böző  m é re tű e k , f a lv a s ta g sá g u k  4 — 110 m m  k ö z ö t t  v á l to 
z ik . A  fo rm á k a t  tö b b fé le  fo rm á z ó g é p e n  k ész ítik , m iv e l a 
fo rm a sz e k ré n y e k  m é re te  h a tá ro z z a  m eg  a  fo rm á zó b e re n -

n a g y  m ag o k h o z  e s e te n k é n t h id e g en  k ö tő  fu rá n g y a n tá s  
k e v e ré k e t h a s z n á ln a k .

A  n y e rsv a sb ó l és ö n tö ttv a s fo rg á e s b ó l á lló  b e té te t  k é t  
10 to n n á s  ív fé n y e s  В В С -k em e n cé b en  o lv a s z t já k ,  m a jd  a 
v a s a t  n ég y  35 to n n á s  В В С -g y á r tm á n y ú  c s a to rn á s  in d u k 
c iós k e m e n c é b e n  h ő n ta r t já k .  É j je l  22 és 7 ó ra  k ö z ö t t  o l 
v a s z ta n a k , m iv e l e k k o r az  e le k tro m o s  á r a m  ta r i f á ja  a  
n a p p a lin a k  c s u p á n  50%  -a. A z a d a g té re n  1 é v re  e leg en d ő  
n y e r s a n y a g ta r ta lé k o t  tá ro ln a k . A z ö n tö d e  k é t  k u p o ló - 
k e m en c év é l re n d e lk e z ik , a m e ly e k  á ra m k im a ra d á s  e se té n  
ü ze m e ln ek . A z o lv a sz tó m ű  la b o r já b a n  a  te rm ik u s  a n a l í 
z is t és S trö h le in -k é sz ü lé k e n  a  S i-m e g h a tá ro z á s t v é g 
z ik  el.

1. kép. Az automatikus homokelőkészítő mű kapcsoló- és ellenőrzőterme

2. kép. A finomtisztító műhely a hatékony elszívás révén teljesen pormentes

dezés t íp u s á t .  K ü n k é i — W a g n e r, R h e in s ta h l ,  +  G F  +  
fo rm á zó so ro k  a d já k  m eg  a  fo rm á z ó m ű h e ly  je lle g é t.

A te lje se n  a u to m a t ik u s  h o m o k e lő k ész ítő  m ű b e n  
( 1. kép ) a  f r is s íté s t  m a g h o m o k k a l v ég z ik , az  íg y  b e v i t t  

fris s  h o m o k  é v e n te  k b . 500 to n n a . A b e n to n i to t ,  s z é n 
p o r t  és v iz e t ta r ta lm a z ó  h o m o k k e v e ré k  n e d v e s s é g ta r ta l 
m á t  te lje s ítm ó n y re g is z trá ló  m ű sz e rre l á l l í t já k  b e : a  p o n 
to s a n  le m é r t  m e n n y isé g ű  h o m o k h o z  a d a g o lt  v íz  h a tá s á r a  
a  k e v e rő m o to r  á l ta l  f e lv e tt  te l je s í tm é n y  n ö v e k sz ik .

E lő s z e re te t te l  a lk a lm a z z á k  az  o la jo s  m a g o k a t. K ise b b  
ré sz b en  e lő fo rd u l h o t-b o x  és v íz ü v eg e s  m a g k é sz íté s  is,

A z ö n tv é n y e k  t i s z t í tá s a  az  ü r í té s t  k ö v e tő e n  +  G F  +  
szem cseszó ró  b e re n d ezé sek e n  k ez d ő d ik . A f in o m tis z tí tá s , 
k ik é sz íté s  eg y e d i m u n k a h e ly e k e n  tö r té n ik :  a  d o lgozók  
egy  ö n tv é n y  összes t is z t í tá s i  m u n k á i t  e lv ég z ik  (2. kép ).

A z ö n tv é n y e k e t  em ele te s , g ö rgőso ros , lá d á s  re n d s z e r 
b en  tá ro l já k .  Az a d a to k  tá ro lá s á t  s z á m ító g é p p e l o ld o t 
t á k  m eg.

E z ú to n  is k ö sz ö n jü k  M . Trinkle  ú rn a k , az  ö n tö d e  v e 
z e tő jé n e k , h o g y  m e g is m e r te te t t  b e n n ü n k e t  a  k o rsz e rű  
R ie te r  g y á r ra l.

Dr. Bakó Károly
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A 45. Nem zetközi 

Öntőkongresszus hírei

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 S z ö v e t 
sége (C IA T F ), a m e ly n e k  az  O rszág o s M a g y ar B á n y á s z a t i  
és K o h á s z a t i  E g y e sü le t Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly a  1958 ó ta  
ta g ja ,  a  45. N e m z e tk ö z i Ö n tő k o n g re ssz u s  (N Ő K ) sz e r 
v ezésév e l e g y e sü le tü n k e t , i lle tv e  az  Ö n tö d e i S z a k o sz 
t á ly t  b íz ta  m eg .

A z O rszág o s M a g y ar B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  E g y e s ü 
le t  az  1978. év i N Ő K  ren d e z é sé n e k  jo g á t  az 1972. év i 
p h ila d e lp h ia i k ö zg y ű lé se n  k a p ta  m eg . A z 1977. év i 44. 
N Ö K -tő l k e z d v e  a  k o n g ressz u so k  r ö v id í te t t  id ő ta r t a 
m ú a k , ö sszesen  n é g y n a p o sa k . A  g y á r lá to g a tá s o k ra  a  
k o n g re ssz u s t k ö v e tő e n  m ég  h á ro m  n a p  á ll re n d e lk e 
zésre.

A 45. N Ő K  S zervező  B iz o tts á g a  1975 s z e p te m b e ré b e n  
a la k u l t  m eg. Ö ssz e á llí to t ta  az e lő ze tes  p ro g ra m o t,  a  sz e r 
vezés ü te m te rv é t ,  tá rg y a lá s o k a t  f o ly ta to t t  k ü lö n b ö z ő , a  
N Ő K  le b o n y o lítá s á b a n  ré s z t  v ev ő  in té z m é n y e k k e l, v á l 
la la t ta l ,  id e g en fo rg a lm i sz e rv ek k e l.

A S zerv ező  B iz o tts á g  e lk ép zelése i s z e r in t a  N Ő K  ü n 
n ep é ly e s  m e g n y itá s á ra  1978. sz e p te m b e r  2 6 -án  k e rü l so r 
az  E rk e l  S z ín h á z b a n . A  n e m z e tk ö z i g y a k o r la tn a k  m e g 
fe le lően  a  k o n g ressz u s  fő v é d n ö k e  le g m a g a sa b b  s z in tű  
á lla m i v ez e tő , v é d n ö k e i a  sz a k m in isz té r iu m o k , a  tu d o 
m á n y o s  in té z m é n y e k  és a  fő v á ro s  v ez e tő i. A  te rv e z e t t  
1500 — 1700 fő n y i ré s z tv e v ő  (eb b ő l 1200 k ü lfö ld i)  29 o r 
szág  ö n tő  sz a k e m b e re it, eg y e sü le ti t a g ja i t  k ép v ise li.

A 45. N Ő K  ü n n e p é ly e s , v a s á rn a p i m e g n y itá sa  e lő t t  
s z o m b a to n  k e rü l so r  a  C IA T F  S z a k ta n á c sa d ó  T e s tü le té 
n ek , a  n e m z e tk ö z i m u n k a b iz o t ts á g o k  e ln ö k e in e k , a  
C IA T F  v o lt  e ln ö k e in e k , ille tv e  az  e ln ö k ség n e k  az  ü lé 
sé re . E g y id e jű le g  m e g k ez d ik  m u n k á ju k a t  a  m u n k a b i 
z o t ts á g o k  is.

S z e p te m b e r  26 -án  az összes ré sz tv e v ő  s z á m á ra  t a r 
ta n d ó  m e g n y itó  ü n n e p s é g e t fo lk ló r-m ű so r k ö v e ti,  m a jd  
v á ro sn é zé s  k ö v e tk e z ik . D é lu tá n  m e g k ez d ő d n ek  a  s z a k 
m a i e lő a d á so k , ille tv e  fo ly ta tó d n a k  a  m u n k a b iz o tts á g i 
ü lések . A z e lő a d á so k  p á rh u z a m o sa n  k é t  sz ek c ió b an  z a j 
la n a k  le. A  te rv e k  sz e r in t az  e lő a d á so k  n y o m ta to t t  k ia d 
v á n y á t  m in d e n  ré sz tv e v ő  a  k o n g ressz u s  e lő t t  k é t  h ó n a p 
p a l m e g k a p ja :  íg y  m ód  lesz az  e lő a d á so k  e lő ze tes  t a n u l 
m á n y o z á sá ra . A z e lő a d á so k a t a  sze rző k  rö v id e n  ism e r 
te t ik ,  m a jd  k o n z u ltá c ió k ra , k e re k asz ta l-m e g b esz é lé -  
se k re  k e rü l so r. A m u n k á t  to lm á c so k  se g ítik  a  h á ro m  h i 
v a ta lo s  n y e lv e n  (ango l, f ra n c ia , n é m e t) ,  v a la m in t  o ro 
szu l és m a g y a ru l.  E s te  fo g ad á s  lesz a  P a r la m e n tb e n .

S z e p te m b e r  27-én , h é tfő n  f o ly ta tó d n a k  az  e lő ad á so k . 
D é lu tá n  k e rü l so r  a  k ö zg y ű lé sre  és az  Ö n tö d e i M úzeum

m e g lá to g a tá s á ra .  E s te  b a n k e t t  lesz az  összes ré sz tv e v ő  
s z á m á ra .

S z e p te m b e r  2 8 -án , k e d d e n  d é le lő t t  f o ly ta tó d n a k  az 
e lő ad á so k , és d é lu tá n  lesz a  zá ró ü lés .

S z e p te m b e r  29. és o k tó b e r  1. k ö z ö t t  k e rü l so r  a  g y á r-  
lá to g a tá s o k ra .  A  v as- és a c é lö n tő k  h á ro m , a  fé m ö n tő k  
eg y  ta n u lm á n y ú t  p ro g ra m já b a  k a p c s o ló d h a tn a k  b e :

I .  tanulm ányút:  L a m p a r t  Z IM  K e c sk e m é ti G y á ra , 
V a s ip a r i K u ta tó  In té z e t ,  Ö. V . Ö n tö d e i F o rm á z ó 
a n y a g o k  G y á ra , Ö. V . S o p ro n i V a sö n tö d é je

I I .  tanulm ányút: L e n in  K o h á s z a t i  M ű v ek , N e h é z ip a ri 
M ű sz ak i E g y e te m , E g y e s ü l t  V illam o sság i G ép g y á r, 
L a m p a r t  Z IM  S a lg ó ta r já n i G y á ra

I I I .  tanulm ányút: M a g y a r V ag o n - és G ép g y á r, Ö. V . 
S o ro k sá ri V a sö n tö d é je , C sepel M ű v ek  V as- és A cé l 
ö n tö d é je , Ö. V . S zeged i V as- és F é m ö n tö d é je

I V .  tanulm ányút:  A jk a i T im fö ld g y á r  és A lu m ín iu m 
k o h ó , Q u a li ta l  V á lla la t,  Cs. M. S zék e sfeh é rv á ri 
N eh é z fém ö n  tö d é  j e .

*

A C IA T F  e ln ö k ség i ü lé sé re  1976. m á rc iu s  29-én  Z ü 
r ic h b e n  k e rü lt  so r. A z e ln ö k ség , é lén  S . Gallo p ro fe szo r- 
ra l, a  C IA T F  ez év i o lasz  e ln ö k év e l m e g tá rg y a l ta  a  b u 
d a p e s ti  45. N e m z e tk ö z i Ö n tő k o n g ressz u s  e lő k é sz ü le te it . 
E r rő l  Benyovszky M óric  és dr. Bakó Károly, a  45. N Ő K  
S zerv ező  B iz o tts á g á n a k  ta g ja i  s z á m o lta k  be.

A  45. N Ő K  e lő k é sz ü le te in e k  ism e r te té se  u t á n  az  e l 
n ö k ség  m e g tá rg y a l ta  az e lő te r je s z te t t  p ro g ra m o t. 
A v i tá b a n  S . Gallo (O laszo rszág ), J . Courquin  (F ra n c ia -  
o rszág ), M . B . Pajevic ( Ju g o sz lá v ia ) , H . Friederichs 
(N S Z K ), T . T . W iltse (U SA ), H . Morrogh (N a g y -B rita n -  
n ia ), J . Gerster és IV. E . Huber (Svái<-) v e t te k  ré sz t.

A z e ln ö k ség  h e ly e se lte , h o g y  a  N Ő K  m u n k á ja  m á r  
sz o m b a to n  m e g k ez d ő d ik . A k o n z u ltá c ió s  e lő a d á so k  le 
b o n y o lí tá s te rv é t  e lfo g a d ta , de  e z t  m in d e n k é p p e n  k ís é r 
le tn e k  te k in t i .  N e h é zsé g e t o k o z h a t az  á lla n d ó , ö tn y e lv ű  
to lm á c so lá s  ig é n y e  ; fe l k e ll té te le z n i, h o g y  a  ré sz tv e v ő k  
e lo lv a ssá k  a  k ia d v á n y t  a  N Ő K  m eg k ezd ése  e lő t t .  K ív á 
n a to s , h o g y  a  r é sz tv e v ő k  az  e lő a d á so k k a l k a p c so la to s  
é sz re v é te le ik e t írá s b a n , a  N Ő K  m eg k ezd ése  e lő t t  k ü ld jé k  
m eg . A z e lő ad ó k  5 p e rc en  b e lü l ism e rte s sé k  e lő a d á s u k a t,  
a m e ly e t a  v i ta  k ö v e t.

B. K .

Az Öntödei Szakosztály legközelebbi rendezvénye:

VII. Temperöntési és M intakészítési Napok. Sopron, október 14— 15.
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Könyvismertetés

Hougardy, H.: D ie U m w an d lu n g  d e r  S täh le . (A z  acé
lok átalakulása. A  30 á b r á t  és 4 tá b lá z a to t  ta r ta lm a z ó , 54 
o ld a la s  ö ssz e á llítá s  a  V erlag  S ta h le ise n  m . b . H .,  D ü sse l 
d o r f  g o n d o z á sá b a n , eg y  so ro z a t első  ré sz e k é n t je le n t  m eg  
1975-ben .

A z első  fe je z e t á t t e k in té s t  ad  a  t i s z ta  fé m e k  k r is tá ly -  
sz e rk e z e té n e k  je lleg ze tesség e irő l. M e g ism e rk e d ü n k  a  
t i s z ta  v a s  té rb e n  k ö z é p p o n to s  és fe lü le te n  k ö z é p p o n to s , 
sz a b á ly o s  rá c ssz e rk e z e té n e k  tu la jd o n sá g a iv a l.  A z elem i 
ce lla  fo g a lm á n a k  seg ítség év e l és a  r á c sá lla n d ó  is m e re té 
b en  a  sű rű sé g e t is k is z á m íth a t ju k . A rá c sá lla n d ó k b ó l a  
tá g u lá s i e g y ü t th a tó  is k ié r té k e lh e tő .

A m á so d ik  fe je z e t — az  eg y e n sú ly i d ia g ra m ra  v o n a t 
kozó  a la p is m e re te k  ö ssz e fo g la lá sá t k ö v e tő e n  — a  v as- 
k a rb o n  e g y e n sú ly i d ia g ra m o t tá rg y a l ja .  K ü lö n  h a n g s ú ly t  
k a p  a  d ia g ra m  e u te k to id o s  te rü le te  és az  e u te k tik u s  á t a 
la k u lá s , v a la m in t  a  p e r i te k tik u s  re a k c ió . A fe je z e te t  a  
s ta b ilis  v a s -k a rb o n  e g y e n sú ly i d ia g ra m  á t te k in té s e  
z á r ja .

A z u to lsó  fe je z e te t az  a la p is m e re te k  g y a k o r la t i  fel- 
h a s z n á lá s á n a k  sz e n te li a  szerző . E z e n  b e lü l az  egyes ö t 
v ö ző e le m ek n e k  az  acél k r is tá ly sz e rk e z e té re  k i f e j te t t  h a 
tá s á v a l  és az  ö n tö t tv a s f a j tá k k a l  fo g la lk o z ik . Az ac é lo k  
és ö n tö t tv a s a k  h ő k eze lésév e l k a p c so la to s  rö v id  á t t e k i n 
té s  u tá n  fe lh ív ja  a  f ig y e lm e t a  h ő m é rsé k le t- id ő -a u s te n i-  
te s íté s i  és az id ő -h ő m é rsé k le t-á ta la k u lá s i d ia g ra m o k ra , 
a m e ly e k  a  h ő k eze lések  k iv ite le zé se  és e re d m é n y e  te k in te 
té b e n  sz ám sz e rű  ú tm u t a t á s t  a d n a k .

A v o n zó  k iá l l í tá s ú  k ö n y v ec sk e  fő leg  a  v a s k o h á s z a tta l  
és ö n té s z e tte l  p e rifé r iá lis  k a p c s o la tb a n  levő  s z a k e m b e re k  
s z á m á ra  a já n lh a tó .

Dr. Szö-L.

Bohrig, K . — Gerlach, H . G .—Nickel, О.: L eg ierles  
G usse isen . B an d  2. G usse isen  mH K u g e lg ra p h it. (Ötvö
zött öntöttvas. 2. kötet. Gömbgrafitos öntöttvas. ) G iesserei- 
V erlag  G m b H , D ü sse ld o rf , 1974. 147 o ld a l, 216 á b ra ,  83 
tá b lá z a t .  Á ra : 78 D M .

A z 1970-ben  m e g je le n t 1. k ö te t  f o ly ta tá s a  az  ö tv ö z ö t t  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  tu la jd o n s á g a it  fo g la lja  össze.

A k ö n y v  1. része  a  k is  ö tv ö z é sű  g ö m b g ra f ito s  ö n t ö t t 
v a s a k  g y a k o r ib b  ö tv ö z ő e le m e it (M n, N i, M o, C u, S n , Cr, 
V , A l, Co, N b ), m a jd  az  egyes e lem e k n ek , i lle tv e  ezek  
k o m b in á c ió in a k  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  m e c h a n ik a i és 
te c h n o ló g ia i tu la jd o n s á g a ir a  g y a k o ro lt  h a t á s á t  ism e r 
te t i .

K ü lö n  fe je z e tb e n  fo g la lk o z ik  a  k ö n y v  a  k ü lö n leg es  
a n y a g tu la jd o n s á g o k k a l ,  m in t  a  t a r tó s  sz ilá rd sá g , a  h ő 
á lló ság , a  k o p ásá lló ság , a  k o rró z ió á lló ság  és a  h eg e sz th e -  
tő ség .

A to v á b b i  fe je z e te k  a  k is  m é r té k b e n  ö tv ö z ö t t  g ö m b 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s a k  h ő k e z e lé sé t tá rg y a l já k ,  v a la m in t  
g y á r tá s i  s z e m p o n to k a t  és fe lh a sz n á lá s i p é ld á k a t  ism e r 
te tn e k .

A  2. ré sz b e n  a  b a in ite s  és m a r te n s ite s  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t tv a s a k  a n y a g tu la jd o n sá g a iró l,  h ő k eze lésé rő l és e lő 
á l l í tá s á ró l o lv a s h a tu n k .

A  3. rész  az  a u s te n i te s ,  n a g y  ö tv ö z ő a n y a g - ta r ta lm ú  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a k  fo n to sa b b  ö tv ö z ő e le m e it so 
r o l ja  fel, m a jd  a  m e c h a n ik a i és te c h n o ló g ia i tu la jd o n s á 
g o k a t  tá rg y a l ja .  K ü lö n  fe je z e te k  fo g la lk o z n a k  az  a u s te 
n i te s  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a k  f iz ik a i tu la jd o n s á g a iv a l ,  
k o p ás- és k o rró z ió á lló ság á v a l, g y á r tá s á v a l ,  m e g m u n k á 
lá s á v a l és a  k ü lö n b ö z ő  h ő k eze lési e l já rá s o k k a l. R é sz le te s  
b e sz á m o ló t k a p u n k  az  a u s te n i te s  g ö m b g ra f ito s  ö n t ö t t 
v a s a k  fe lh a sz n á lá sá ró l a  v e g y ip a rb a n , o la j ip a rb a n , p a 
p í rg y á r tá s b a n  és e g y é b  ip a rá g a k b a n .

A  k ö n y v  n a g y s z á m ú  iro d a lm i u ta lá s t  ta r ta lm a z ,  és 
igen  b ő  á b ra -  és tá b lá z a ta n y a g a  jó  á t te k in té s t  a d  a  g y a 
k o r la t i  és e lm é le ti sz a k e m b e re k  s z á m á ra .

—M y  —

A d ressbuch  d er G icsse re i-In d u strie  in d e r  B u n d e s 
rep u b lik  D eu tsch la n d , 1974. (Nyugatném et öntödék cím 
jegyzéke, 1974.) 6. b ő v í te t t  és á td o lg o z o t t  k ia d á s . M eg 

je le n t  a  D e u ts c h e r  G ie s se re iv e rb an d  (D G V ) és a  G e 
s a m tv e rb a n d  D e u ts c h e r  M e ta llg iesse re ien  (G D M ) g o n 
d o z á sá b a n . K ia d ta  a  G iessere i-V erlag  G m b H , D ü sse l 
d o rf, 1974-ben . A la k : A /5 , 237 o ld a l. Á ra  55 DM .

A  k ö n y v  első  fe je z e te  a  n y u g a tn é m e t  ö n tö d é k  s t a 
t is z t ik a i  a d a ta i t  ta r ta lm a z z a ,  m a jd  a  k ö n y v  h a s z n á la 
t á r a  ö n tn y e lv ű  tá jé k o z ta tó t  ad .

A z 1. rész  a  N é m e t S zö v e tség i K ö z tá r s a s á g  te rü le t i  
fe lo sz tá sa  sz e r in t, so rsz á m m a l e l lá tv a  so ro lja  fe l az ö n 
tö d é k e t .  Az ö n tö d é k  m eg n ev ezésén  és p o n to s  c ím én  k í 
v ü l az  a la p ítá s  é v é t,  a  v e z e tő k  n e v é t ,  a  g y á r to t t  ö n tv é 
n y e k  m in ő ség é t és m a x im á lis  d a ra b s ú ly á t  so ro lja  fel.

A 2. rész  az  1. rész  ta r ta lo m je g y z é k e  a  h e ly ség n e v ek  
so rre n d jé b e n .

A 3. rész  az  1. ré sz b en  fe lso ro lt ö n tö d é k  b e tű re n d e s  
fe lso ro lá sa  a  g y á r to t t  ö n tv é n y m in ő só g  je lö léséve l.

A 4. rész  az  eg y es ö n tv é n y m in ő sé g e k e t g y á r tó  ö n tö 
d é k  s o rs z á m á t tü n te t i  fe l az N S Z K  te rü le t i  fe lo sz tá sa  
s z e r in t.  A k ö n y v  to v á b b i része  h ird e té s e k e t  ta r ta lm a z .

A n y u g a tn é m e t ö n tö d é k  1974. év i c ím je g y zé k e  jó l fe l 
h a s z n á lh a tó  az  ö n tv é n y re n d e lő k  s z á m á ra , d e  h a sz n o s  a  
g y a k o r la t i  ö n tő  s z a k e m b e rn e k  is, m e r t  k ö n n y e n  tá jé k o 
z ó d h a t a  k ü lö n b ö z ő  ö n tv é n y m in ő sé g e k e t g y á r tó  ö n tö d é k  
fo n to s a b b  a d a ta iró l .

— M y —

G iesse re i-K alen d er 197(1. (öntészeti naptár 1976.) 
K ia d ta  a  G iessere i-V erlag  G m b H , D ü sse ld o rf, é. n .

A 324 o ld a la s  n é p sz e rű  ö n té sz e ti  n a p tá r  id e i k ö te te  az 
előző  év ih ez  k é p e s t a  k ö v e tk e z ő  ú j ré sz e k e t t a r t a l 
m a zz a .

A  k u p o ló k e m e n c é k  a d a g sú ly a i és az a la p k o k sz  m a g a s 
sá g a . A z in d u k c ió s  k e m e n c é b e n  v é g z e t t  o lv a sz tá s , tú l-  
h e v íté s  és h ő n ta r tá s  e n e rg ia sz ü k ség le te . A le m e z g ra fito s  
ö n tö ttv a sm in ő sé g e k re  v o n a tk o z ó  n e m z e tk ö z i és n e m z e ti  
s z a b v á n y o k . A le m e z g ra fito s  ö n tö t tv a s  s z a k ító s z ilá rd 
s á g á n a k  b ecslése  a  v eg y i ö s sz e té te l a la p já n .  A le m e z g ra 
f i to s  ö n tö t tv a s  é k n y o m ó  v iz sg á la ta . A  n eh éz  és v a s ta g  
fa lú  g ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv é n y e k  e lő ír t m e c h a n ik a i t u l a j 
d o n sá g a i a  r á ö n tö t t  p ró b a d a ra b o n  m é rv e . A  g ö m b 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a in a k  v á l to 
z á sa  a  h ő m é rsé k le tte l .  S e g é d ö tv ö z e te k  az ö n tö t tv a s  k e 
ze léséhez. H ő á lló  fe r r i te s  a c é lö n tv é n y  ( s z a b v á n y te rv e 
z e t) . T e m p e rö n tv é n y e k  ta r tó s  te rh e lé s i s z ilá rd sá g a , ü tő 
s z ilá rd sá g a , fo rg á c so lh a tó sá g a .

A lu m ín iu m o lv a d é k o k  v á k u u m o s  g á z ta la n í tá s a .  A  le 
v egő  n e d v e s s é g ta r ta lm á n a k  h a tá s a  az  a lu m ín iu m o lv a d é 
k o k  h id ro g é n ta r ta lm á ra  és a  se le jtre . A z ö tv ö z ő e le m e k  
h a tá s a  az  a lu m ín iu m o lv a d ó k o k  o x id á c ió já ra . F é m v e s z te 
ség  a lu m ín iu m  o lv a sz tá sa k o r . A k öze l e u te k tik u s  A1 — Si 
ö tv ö z e te k  n em esíté se .

A  fo rm á z ó h o m o k  fa jla g o s  fe lü le té n e k  és fa jlag o s  
sz e m c se sz á m á n a k  sz á m ítá sa . K ö tő a n y a g o k  k e re sk e 
d e lm i e lnevezése . Ö n té sz e ti v eg y i a n y a g o k  b iz to n sá g i 
e lő írása i. A fo rm á z ó a n y a g -m é rle g . A m in tá k  és m a g sz e k 
r é n y e k  k iv ite le  a  fo rm á z á s i e l já rá s tó l  fü g g ő en . A z ö n t 
v é n y s ú ly  sz á m ítá sa .

S z in tm é ré s  az  ö n tö d é b e n . Ö n tv é n y e k  tá rc s á s  d a r a b o 
lá sa . Ö n tv é n y e k  ra g a sz tá sa . A  k éz i k ö sz ö rű k  h a s z n á la ta .  
A le v eg ő sz en n y e zé sre  és a  m u n k a h e ly e k  e lre n d ez ésé re  
v o n a tk o z ó  e lő íráso k .

A  n a p tá r  v ég é n  ta lá lh a tó k  a  le g fr isse b b  s ta t is z t ik a i  
a d a to k , v a la m in t  az  ö n té sz e ti  e g y e sü le te k  és k u ta tó in 
té z e te k  c ím je g y zé k e .

T aschenbuch der G iesserei-Praxis, 1976. (A  Giesserei- 
P raxis zsebkönyve, 1976. ) S z e rk e sz te tte  az  E . Brunhuber 
v e z e t te  m u n k a k ö zö ssé g . 426 o ld a l, n a g y s z á m ú  á b r a  és 
tá b lá z a t .  A la k : 10,5 X 15,5 cm . K ia d ta  a  F a c h b u c h v e r la g  
S ch iele u n d  S ch ö n  G m b H , B e rlin . Á ra  m ű a n y a g  k ö té s 
b e n  2 5 ,— D M .

A m a g y a r  ö n tő  s z a k e m b e re k  e lő t t  is jó l is m e r t z s e b 
k ö n y v  első  része  so k  m ű sz a k i tá b lá z a to t ,  á b r á t  és
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n o m o g ra m o t ta r ta lm a z .  E z e k b ő l a  f iz ik a i a la p fo g a lm a k 
ró l, a  v as -, acél- és fé m ö n té sz e t le g k ü lö n b ö ző b b  te rü le 
t e i t  m a g á b a  fog laló  s z a b v á n y o k ró l, a  sz á m ítá s i se g éd le 
te k rő l  és e g y é b  m ű sz a k i a d a to k ró l  tá jé k o z ó d h a tu n k .

A  z s e b k ö n y v  m á so d ik  ré sz éb e n  a  k ö v e tk e z ő  s z a k c ik 
k ek  ta lá lh a tó k :

W. Thury: E lf a ju l t  g r a f i t t íp u s o k  k ép z ő d ése  és k ik ü sz ö 
bö lése  v a s ta g  fa lú  g ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y e k b e n .

C. M . D unks  és tá r s a i :  G ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  g y á r tá s a  
fo rm a b e o ltá s sa l és fo ly a m a to s  keze lési e ljá rá s sa l.

A . H . Heese: H o m o k fo rm á b a  ö n tö t t  ré z ö tv ö z e te k  ö n t 
v é n y h ib á i.

A . Yam anishi: A  C ro n in g -e ljá rá s  m ó d o s í to t t  v á l to z a ta :  
a  K Y -e ljá rá s .

O. Krömker: H a th e n g e re s  so ro s  te h e ra u tó m o to r -h e n -  
g e rb lo k k  m a g ja in a k  k ész ítése .

W. Kronfeld: Ö n tv é n y  so r já z á s a  az  ü r íté s  h e ly é n  az  ö n t 
v é n y t is z t í tó b a n  .

G. Foerster: J a v í t o t t  m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  n y o m á so s  ö n 
té sh ez .

F . Henke: G y en g é n  és e rő sen  ö tv ö z ö t t  k o p ásá lló , n e m e 
s í t e t t  a c ó lö n tv é n y .
A  z se b k ö n y v  to v á b b i  része  az  N S Z K  és n é h á n y  m ás 

n y u g a t i  o rszá g  ö n tő e g y e sü le té n e k , in té z m é n y e in e k  c ím 
je g y z é k é t, v a la m in t  az  ö n tö d e i g é p e k e t , a la p -  és se g éd 
a n y a g o k a t  g y á r tó  cég ek  je g y z é k é t ta r ta lm a z z a .

A  z se b k ö n y v  a  m a g y a r  ö n tő  sz a k e m b e re k  s z á m á ra  is 
h a sz n o s  segédeszköz .

— M y  —

Folyóiratszemle

A  v asö n tö d é i o lv a sz tá s te ch n o ló g iák  
és o lv a sz tó b e ren d e zések  v á rh a tó  fe jlő d ése

A  v a sö n tv é n y e k  k ö zö tt a  sp e c iá lis  tu la jd o n sá g o k k a l 
ren d e lk ező , jó  m in ő ség ű  ö n tv é n y ek  h á n y a d a  növeksz ik . 
E zzel eg y id e jű leg  fo k o zó d n ak  a  k ö v e te lm én y e k  a  h a 
g yom ányos m in ő ség ű  v a sö n tv é n y e k  f iz ik a i-m e c h a n ik a i 
tu la jd o n sá g a iv a l és m e g m u n k á lh a tó sá g á v a l szem ben . 
U g y an a k k o r á l ta lá n o s  je lenség , hogy a  fém es b e té t 
s tr u k tú r á ja  és  m in ő ség e  rom lik .

Ü ja b b a n  sok  ö n tö d é b en  az  ö n tö d e i n y e rsv a sa t acél- 
n y e rsv a ssa l h e ly e tte s ítik . K is  sz ilíc iu m - és nag y  k a r 
b o n ta r ta lm a  m ia tt  a  b e té th e z  fe rro sz ilíc iu m o t és acé l- 
h u lla d é k o t k e ll  adn i. A n ag y  k a rb o n ta r ta lo m  az  ö n tö tt 
v a s  s z i l íc iu m ta r ta lm á n a k  az  in g a d o zá sá t okozza, am i 
a n n á l n ag y o b b  m é rté k ű , m in é l k ise b b  a  k u p o ló k e m en c e  
te lje s ítm é n y e . A sz ilíc iu m ta r ta lo m  in g ad o zása  a  2—3 
t/h  te lje s ítm é n y ű  k u p o ló k b a n  + 0 ,0 % , a  15 t /h  te l je s í t 
m én y  ű e k b e n  p ed ig  + 0 ,25% .

M egfe lelő  m in ő ség ű  ö n tö ttv a sa t á l ta lá b a n  a 0,7— 1,5% 
sz ilíc iu m ta r ta lm ú  n y e rsv a ssa l s ik e rü l t  e lő á llíta n i. A  k e 
v eseb b  sz ilíc iu m o t ta r ta lm a z ó  n y e rsv a sa k  o lv a sz tá sa 
k o r te ch n o ló g ia i n eh ézség ek  je le n tk e z te k  és n ő tt a z  ö n t 
v én y e k  s e le jth á n y a d a .

A z ac é ln y e rsv a s  h a s z n á la ta  n ö v eli az  ö n tö ttv a s  k é r -  
gesedési h a jla m á t, az  ö n tv é n y ek  re p e d ék en y ség é t és 
ro n tja  fo rg á cso lh a tó sá g u k a t. A  ta p a sz ta la to k  sz e r in t az 
ac é ln y e rsv a s  c sak  a  k is  m é re tű , eg y e n le tes  fa lv a s ta g sá 
gú, k is  sz ilá rd sá g ú  v a sö n tv é n y e k  g y á r tá sá ra  a lk a lm a z 
h a tó  a b b a n  az  ese tben , h a  az o lv a sz tá s t n ag y  te l je s í t 
m én y ű  k u p o ló k b a n  végzik .

A v a sö n tv é n y e k  m in ő ség é t a  leg n ag y o b b  m é rté k b e n  
az  a c é lh u lla d é k  ja v ítja . A  v ezető  sz o v je t ü ze m e k b en  a 
k u p o ló b e té t 30% -á t a c é lh u lla d é k  te sz i k i  (az o rszágos 
á t la g  e n n é l jó v a l k isebb ).

A k o k sz  gyenge m in ő ség e  m ia tt, am i e lső so rb an  a 
sz em n a g y ság b a n  ju t  k ife jezé sre , k ise b b  a  tú lh e v íté s  és 
ro sszab b  a  v a s  m inősége. A  fém es b e té t és a k o k sz  m i 
n ő ség én ek  a  ro m lá sa  m e lle tt az ö n tö ttv a s  m in ő ség ja v í 
tá s á n a k  e g y e tle n  ú t ja  az  o lv a sz tó b eren d e zések  és a z  o l 
v a sz tá s te ch n o ló g iák  tö k é le tesítése .

A z in d u k c ió s  o lv a sz tá s  v ilá g sz e rte  e rő sen  te r je d , é s  a 
k em e n c é k  m o d e rn iz á lá sá v a l, a  b e té t  e lő m eleg ítésén ek  
b ev eze té sév e l és a  k iszo lg á lási m ű v e le te k  g ép esítésév el 
to v á b b  tö k é le te se d ik . A z in d u k c ió s  o lv asz tás  le h e tő v é  
teszi tö b b fé le  b e té ta n y a g  a lk a lm a z á sá t. K ü lö n ö sen  e lő 
nyös, hogy  az  in d u k c ió s  k em en c ék b e n  a  k ö n n y ű , laza  
b e té ta n y a g o k  is  k is  leégés m e lle tt, g azd aság o san  b eo l 
v asz th a to k .

A z in d u k c ió s  k e m e n c é k b e n  b e té ta n y a g k é n t fő leg  a 
le m e z k iv á g á sk o r és -d a ra b o lá sk o r  képződő, á lla n d ó  ösz- 
sz e té te lű  h u lla d é k o t h a sz n á ljá k . A b e té t 0— 10% -a á l 
ta lá b a n  fo rgács, leg tö b b szö r a  s a já t  g y á r tá sú  ö n tv é n y ek  
m e g m u n k á lá sa k o r  képződő  fo rg á cso t o lv a sz tjá k  be. V á 
s á ro lt  fo rg á cso t a  kü lö n b ö ző  an y a g o k  k ev e red ésén ek  
veszé lye  m ia tt  k o r lá to z o tt m e n n y isé g b en  h a szn á ln ak .

A z in d u k c ió s  k em en c ék  b e té ta n y a g a iv a l sz em b e n  sa 
já to s  k ö v e te lm én y e k  is  v a n n a k : csak  k o r lá to z o tt m e n y -

n y iség b en  ta r ta lm a z h a tn a k  o ly a n  éghe tő  an y ag o k a t, 
am e ly é k  sz en n y e z ik  a  m ű h e ly  lé g te ré t, és o ly an  v eg y ü - 
le tek e t, a m e ly e k  a  b é lés  g yo rs e lh a sz n á ló d á sá t okozzák  
(vas-ox idok , k a lc iu m -o x id , a  fo rg á cso n  levő  em ulz iók  
n á tr iu m -o x id - ta r ta lm a , a lu m ín iu m -o x id , ó lom -ox idok). 
A z u tó b b i é v e k b en  a  red u k á ló  in d u k c ió s  o lv asz tás  k i 
d o lg o zásáv al a  b e té t  v a s -o x id - ta r ta lm á v a l szem b en  t á 
m a sz to tt k ö v e te lm én y e k  v a la m e ly e s t e n y h ü ltek .

A  le g n ag y o b b  m é rté k b e n  e l te r je d t  sa v as  in d u k c ió s 
o lv asz tás  m e g h a tá ro z o tt k o r lá to z á s t je le n t a  [S ij/lC J2 
a r á n y  v o n a tk o zá sáb a n . G y a k o rla tila g  az  eg y en sú ly itó l 
e l té rő  ö ssze té te lű  vas e lő á llítá sa  sem  je le n t n eh ézség et: 
e lő szö r fe l k e ll s z en íten i a  fü rd ő t, a  sz ilíc iu m o t ped ig  
az  o lv asz tás  v ég én  k e ll a  v asb a  ju t ta tn i .  A z e lk e rü lh e 
te tle n  v á ra k o z á s  id e je  a la t t  azo n b an  a  v a so lv ad é k b an  
levő  k a rb o n fe le s le g  k iv á lik  és re d u k á lja  a  b é lésb ő l a 
sz ilíc iu m o t. Ez a  je len ség  k ü lö n ö sen  a  jo b b  m inőségű  
ö n tö ttv a sa k  o lv a sz tá sa  so rá n  je le n tk e z ik , a m ik o r  a  tú l 
h e v íté s  az  1560 °C -ot is  e lé ri.

A sem leg es és b áz ik u s  b é lésű  in d u k c ió s  k em en c ék e t 
az  o lv asz tás i fo ly a m a t b o n y o lu ltság a  m ia tt  a v aso l 
v a sz tá sb a n  m ég  n e m  a lk a lm a z z á k  széles k ö rb en .

A  k u p o ló b a n  v ég b em en ő  m e ta llu rg ia i fo ly a m a to k  in 
te n z itá s á t k a lc iu m -k a rb id  és sz ilíc iu m -k a rb id  a d a g o lá 
s á v a l le h e t n ö veln i. Ez le h e tő v é  tesz i szokásos m in ő 
ségű  b e té ta n y a g o k  m e lle tt  is  az  ö n tö ttv a s  m in ő ség én ek  
a  ja v í tá s á t :  c sö k k en  az  ö n tö ttv a s  z á rv á n y -  és g á z ta r 
ta lm a , az ö n tö ttv a s  h o m ogen izá lód ik , c sö k k en  o x id ta r -  
ta lm a . T isz tán  a c é lh u lla d é k b ó l á lló  b e té t is  h a szn á lh a tó .

A z a k tív  m e ta l lu rg ia i fo ly am a to k  m e g v a ló s ítá s á ra  a l 
k a lm as , ún . m e ta l lu rg ia i kup o ló  a k n á ja  k ú p o s  p ro filú , 
o lvasz tóöve  b é lé sn é lk ü li, v ízh ű téses . A  kup o ló  m e d e n 
c é je  d ö n g ö lt bélésű , a  fú v ó k ák  rézb ő l k észü ln ek , v íz- 
h ű té sű ek . A  nyom ósz ifon  a  k u p o ló  ó rá n k é n ti  te rm e lé sé 
n e k  5 % -á t k ite v ő  m e n n y isé g ű  fo ly ék o n y  v a s  b e fo g a d á 
s á ra  képes. A lk a lm a z á sa  rév é n  a  fo ly ék o n y  v a s  és a  sa 
la k  m in im á lis  ide ig  é r in tk e z ik  a  m e d en c e  bé lésével, ún . 
„ sz á ra z ” m ed en ce  a la k u l ki. A  m ed en ce  fa la z a tá n a k  
é le t ta r ta m a  m egnő, így  a  k u p o ló k e m en c e  3—5 h é tig  
fo ly a m a to sa n  ü z e m e lte th e tő . A  sz ifon  b é lé sé n ek  é le t 
t a r ta m a  á l ta lá b a n  egy h é t. Egy k em en c éh e z  k é t  sz ifo n t 
ép íten e k , a m e ly e k e t fe lv á ltv a  ü ze m e lte tn ek .

A  ta r tó s  ü ze m e lte té s  ré v é n  a  tö b b  k u p o ló b ó l álló  
o lv asz tó m ű  h e ly e tt  egy  k u p o ló k e m en c e  e legendő , am i 
m e g k ö n n y íti az o p tim á lis  o lv asz tás i v iszonyok  re a liz á 
lá sá t. A m u n k a sz ü n e ti n ap o k o n  és a  p ih e n ő  m ű szak o k  
id e jé n  a  k u p o ló k e m en c é t ü re s  k o k sz ad a g g a l ta r t já k  
m elegen . A  v a s  k a rb o n ta r ta lm a  m ég  50— 100% a c é lh u l 
la d é k b ó l á lló  b e té t h a s z n á la ta k o r  is széles h a tá ro k  k ö 
z ö tt (2,5—4,0%) v á lto z ta th a tó  a  m ed en ce  m a g assá g án a k  
m egfe le lő  b e á llí tá s á v a l (200—600 m m ), a m i a  fen é k - 
döngö lés v a s ta g sá g á n a k  v á lto z ta tá sá v a l é rh e tő  el. Az 
o lv asz tás  so rá n  is  v a n  leh e tő ség  a  k a rb o n ta r ta lo m  b izo 
n y o s  (+ 2 % -o s)  v á lto z ta tá sá ra  a  b e fú v a to tt  levegő  h ő 
m é rsé k le té n e k  a  szab á ly o zásáv a l.

A te m p e rö n tv é n y g y á r tá s b a n  a z  o p tim á lis  fúvószé l- 
h ő m é rsé k le t kb . 400 °C, a  sa v as  b é lésű  k u p o ló k em en cé-
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b en  v ég ze tt sz ü rk e v aso lv asz tá sh o z  kb. 500 °C, a  b áz ik u s 
bé lésű  k ú p o to k b a n  p ed ig  600—750 °C. A  kokszfogyasz 
tá s  az  u tó b b i e se tb e n  12— 13u/0, a  fo ly ék o n y  v as  h ő m é r 
sé k le te  1500— 1540 °C.

A  k u p o ló k e m en c e  o lv asz tó ö v éb en  a  b é lés  h iá n y a  
a lap v e tő en  m e g v á lto z ta tja  a  sa lak k é p ző d é s  v iszonyait. 
A  szokásos ikupo lókem encében  m in d e n  to n n a  ö n tö tt 
v a s ra  25—30 kg, a  v ék o n y  b é lésű  k u p o ló b a n  p ed ig  20— 
25 kg  sa la k  k ép ző d ik . A  b e lé sn é lk ü li k u p o ló k em en cé- 
b en  ez az  é r té k  1— 3 k g -ra  csökken . Így  le h e tő v é  v á lik  
m e ta l lu rg ia ila g  a k tív  sa la k  képzése. A z ilyen  sa la k  fő 
a lk o tó ja  az  e x o te rm ik u s  sz ilíc iu m -k a rb id , a m e ly e t b r i 
k e t te k  vag y  szem csék  a la k já b a n , sa lak k ép ző  an y a g o k 
k a l  b ev o n t á l la p o tb a n  ju t ta tn a k  a  k em en céb e . A z o l 
v a sz tá s  so rá n  először a  sa lak k é p ző k  o lv a d n a k  m eg, 
m a jd  a  S iC  re a g á l a  s a la k b a n  levő  v a s -  és  m a n g á n -  
ox id o k k a l, k o n c e n trá c ió ju k a t 1 % -ra  csö k k en ti, így a 
k énm egosz lás i tényező  15—25-re nő, és e g y ú tta l fo k o 
zód ik  a  sa la k  ra ffin á ló k é p essé g e . A  s a la k  k is  o x id ta r -  
ta lm a  6%  a lá  csö k k en ti a  S i- és M n-leégést, 4— 5 h é tre  
n ö v eli a  b é lés  ta r tó s sá g á t m ég  a k k o r  is, h a  a  s a la k  b á -  
z ic itá sa  1,5—2,0.

A  n ag y  h ő m é rsé k le tű  fú v ó szé lle l üzem elő  m e ta l lu rg ia i 
k u p o ló k e m en c ék e t k ö zep es és n ag y  sz ilá rd sá g ú  v a sö n t 
v én y e k  tö m e g g y á rtá sak o r, 80— 100% -ban  h u lla d ék b ó l 
á lló  b e té t o lv a sz tá sá ra  cé lsze rű  h aszn á ln i.

A z ív k e m en c ék e t a  fü rd ő  ö ssze té te lén ek  és h ő m é rsé k 
le té n e k  in g ad o zása  m ia tt  v aso lv a sz tá s ra  v iszo n y lag  r i t 
k á n  a lk a lm az zák . A z ív k e m en c ék b e n  a  fü rd ő  n em  
eléggé in te n z ív  k e v e ré se  m ia tt  la ssú  az  ö n tö ttv a s  fe l-  
sz en íté se  és h o m o g en izá lása . U g y an a k k o r a  sa la k  e rő 
sen  a k tív , e z é r t  sz en n y e ze tt b e té ta n y a g o k  o lv a sz tá sá ra  
előnyös. A z ív k e m e n c é k e t le g g y a k ra b b a n  d u p le x  e l já 
r á sb a n  a lk a lm azzák .

A  d u p le x  e l já rá s  p assz ív  (c sa to rn ás  in d u k c ió s  h ő n - 
ta r tó  kem ence) és a k tív  sz ak a sz ra  (in d u k ció s té g e ly k e 
m en ce  vagy  ív k em en ce) o sz th a tó . A  h ő n ta r tá s  2 ó ra  
u tá n  r o n t ja  a  v as  tu la jd o n sá g a it  ( fe rr ite s íti az  a lap szö 
veté t), e z é r t a  c s a to rn á s  in d u k c ió s  k em en c ék b e n  a leg 
jo b b  e se tb e n  is  c sak  a  tö m e g g y á rtá sú , közepes és  g y en 
ge m in ő ség ű  ö n tö ttv a s  tu la jd o n sá g a in a k  a  m eg ő rzésé re  
v a n  lehetőség . C é lsze rű  k is  be fo g ad ó k ép esség ű  in d u k 
ciós té g e ly k e m e n cék e t is b e á llí ta n i, a m e ly e k b en  a  tú l 
h e v íte t t  fo ly ék o n y  ö tvöző- és m ó d o sító an y ag o k  e lő k é 
sz íth e tek , és ezek k e l a  g y á r to t t  ö n tö ttv a s  k é m ia i össze 
té te le  és m inősége  széles h a tá ro k  k ö zö tt v á lto z ta th a tó .

A z in d u k c ió s  té g e ly k e m e n cés  o lv asz tás  k e llő en  tis z ta  
b e té ta n y a g o k  ese tén  a  g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv as , a nag y  
sz ilá rd sá g ú  sz ü rk e  ö n tö ttv a s  és a  sp e c iá lis  tu la jd o n 
ságú  ö n tö ttv a sa k  g y á r tá sá b a n  g azd aság o san  a lk a lm a z 
h a tó . O lyan  e se te k b en  is  cé lsze rű  az e la v u lt h id eg sze 
les k u p o ló k e m en c ék  h e ly e tt  in d u k c ió s  k e m e n c é k e t b e 
á l líta n i, am ik o r  a  h ag y o m án y o s v asm in ő sé g ek  g y á rtá s i 
k ö rü lm é n y e it k ív á n já k  m e g jav ítan i, a  k u p o ló k em en cék  
k o rsze rű s íté se  vag y  m e ta llu rg ia i k u p o ló k  fe lsze re lése  
p ed ig  n e m  le n n e  gazdaságos.
C sirv o , J u .  A . :  L i t .  P r o iz v .  1976. 3. s z . 11—13. o ld .

L em ezg ra fito s  ö n tö ttv a sb ó l fo ly am a to s  ö n té sse l ö n tö tt 
r u d a k  g y á r tá sa , tu la jd o n sá g a i és fe lh a sz n á lá sa

A z ö n tö ttv a s  v ízszin tes, fo ly am a to s  ö n té se  az ö tv en es 
é v e k b e n  a la k u lt  ki, és az ó ta  széles k ö rb en  e l te r je d t.

A szá l fe lü le ti ré te g e  a v íz h ű té sű  k ris tá ly o s ító b a n  
d e rm e d  m eg, a h o n n a n  lé p é se n k é n t h ú zza  k i az ö n m ű 
k ö d ő en  v e z é re lt g ö rg ő h a jtás . E zzel a m ó d sz e rre l e lv 
b e n  te tsző leges h o sszú ság ú  ru d a k  és egyszerű  k e re sz t 
m e tsz e tű  ido m o k  ö n th e tő k . A k o k illá k a t k iz á ró lag  e lek t-

ro g ra fitb ó l k ész ítik , am e ly  hőálló ság , m e leg sz ilá rd ság , 
hővezetőképesség , h ő tág u lás , m e c h a n ik a i sz ilá rd ság , 
m e g m u n k á lh a tó sá g , kenőképesség , és n e m  u to lsó so rb a n  
az  á r  te k in te té b e n  b á rm e ly  m ás a n y a g n á l m egfe lelőbb . 
A sz á la t a  k o k illá b a  ille sz th e tő  tü sk é v e l in d ít já k .

A sz á la k a t a  k ív á n t  h o sszú ság b an  vágó  k ö sz ö rű tá rc sá 
v a l b eh o rn y o lják , m a jd  h id ra u lik u s  tö rő v e i e ltö rik . Az 
ö n tv é n y e k  tis z tí tá s a  fe lesleges.

A VEB G IS A G  1967-ben k e z d te  m eg  a  fo ly am ato s  
ö n té sű  ö n tö ttv a s  r u d a k  g y á r tá sá t. K ez d e tb e n  csak  kö r 
sz e lv én y ű  ru d a k a t, később  nég y ze tes  sze lv én y ek e t, m a jd  
id o m o k a t is ö n tö ttek . A k ö v e tk eze te s  fe jle sz tő m u n k a  
e re d m é n y e k é n t s ik e rü l t  az ü reg e s  sze lv én y ek  g y á r tá sá t 
is m ego ldan i.

Je le n le g  a  v á la sz té k  a  k ö v e tk ező :

K ö r sz e lv é n y ű  r u d a k  30—350 m m  á tm érő v e l.

N égyszögletes sze lv én y ű  ru d a k  30—375 m m  élhosz- 
szúsággal.

K ü lönböző  k e re sz tm e tsz e tű  k ü lö n le g es  idom ok.

K ö r sz e lv é n y ű  ü reg e s  ru d a k  55— 120 m m  á tm é rő v e l 
és 15—40 m m  fa lv a s ta g ság g a l.

E zek b ő l az  ö n tv é n y ek b ő l 1967 és 1976 k ö zö tt 100 E 
to n n á t  g y á r to tta k .

A  fo ly am a to s  ö n té sse l g y á r to t t  ö n tö ttv a s  ru d a k  je l 
leg ze tes  szö v e tű ek : a  sze lv én y ek  kü lső  ré te g é b e n  fe r-  
r i tb e  ág yazo tt, f in o m  tú lh ű lé s i g r a f i t  ta lá lh a tó . A  sz e l 
v én y  kö zep e  fe lé  h a la d v a  nő  a  p e r l i t  m en n y iség e  és a 
g ra f i t  n ag y ság a . A  szö v et a z o n b an  lé n y eg esen  f in o 
m ab b , m in t a  h aso n ló  k e re sz tm e tsz e tű , h o m o k fo rm áb a  
ö n tö tt  ö n tv én y ek é .

A sz ö v e tn e k  m eg fe le lő en  v á lto zó  a  sze lv é n y b en  a 
k em én y ség  is. A k ise b b  k em én y ség ű  fe r r i te s  k ü lső  r é 
teg  u tá n  eg y re  p e r li te se b b  és- k em én y e b b  a  szövet, 
le g n ag y o b b  a  kem én y ség  o tt, a h o l a  szö v et m á r  tú l 
n y o m ó an  p e rlite s . T o v á b b h a la d v a  az ö n tv é n y  közepe 
fe lé  a  k em én y ség  m á r  csökken , a m in e k  a  szem cse- 
n ag y ság  és a  g ra fitle m e z e k  m é re té n e k  n ö v ek ed ése  az 
oka. A sz ak ító sz ilá rd ság  a  sz á lb a n  n ag yobb , m in t a 
h aso n ló  össze té te lű , h o m o k fo rm áb a  ö n tö tt ö n tv én y ek é , 
am i a  g ra f it  k ed v ező b b  e lo sz lá sá ra  és a m ik ro p o ro z i-  
tá s tó l m en tes , f in o m  szö v e tre  v eze th e tő  v issza. A  k e d 
vező tech n o ló g ia i tu la jd o n sá g o k  m ia tt  a  fo ly am a to sa n  
ö n tö tt ru d a k  m e g m u n k á lá sa  je le n tő s  nép g azd aság i 
h aszn o t e re d m én y e ze tt. A m e g m u n k á lá s i ráh a g y áso k  
c sö k k en té sév e l az an y a g k ih a sz n á lá s  3—4 % -k a l ja v u lt, 
és sz ám o ttev ő e n  csö k k en t a  m e g h a tá ro z o tt té rfo g a tú  
fo rg ács  e ltá v o lítá s á n a k  a  kö ltsége .

A  fo ly am a to s  ö n té sse l k észü lt ö n tö ttv a s  ru d a k a t  m a  
m á r  az N D K  sok ü zem e h a sz n á lja . K ü lö n ö sen  fon tos 
fe lh a szn á ló k  a  h id ra u lik u s  b e re n d ezé sek e t g y á rtó  v á l 
la la to k : szelep b lo k k o k , fed e lek , irá n y v á ltó k , sz e le p h á 
zak, elosztók, d u g a tty ú k  és v ez e tő p erse ly ek  k ész ítésé re  
h a sz n á ljá k , a m e ly e k  p ró b a n y o m á sa  e lé ri a 48 M P a-t. 
A szerszám gép-, á l ta lá n o s  gép- és já rm ű g y á r tá s b a n  a 
fo ly am a to sa n  ö n tö tt ru d a k b ó l fogasléceket, fo g a sk e re 
k ek e t, tá rc sá k a t,  é k sz íjtá rc sá k a t, gö rgőket, la p o k a t, 
c sap á g y ak a t, csúszó- és v eze tő léceke t, b e té te k e t, p e re 
m ek et, c sap o k a t és sok  m ás a lk a tré s z t k ész íten ek . N agy 
m e n n y isé g e t h a sz n á ln a k  k a rb a n ta r tá s i  c é lo k ra  is, am i 
e lső so rb an  a  n ag y  m é re tv á la sz té k n a k  köszönhető . 
Ü ja b b a n  eg y re  n ag y o b b  m e n n y isé g b en  sz á llít  az  NDK 
ö n tö ttv a s  ru d a k a t  e x p o r tra  is.

G ö r n e r ,  K .:  G ie s s e r e i t e c h n ik  22 (1976) 5. s z .  174— 176. o ld .
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A M ETA LIM PO RTEX PO RT
Román K ü lkereskedelm i Vállalat a k övetk ező  term é 
k ek et exportálja:

I. Hengerelt acéláruk
— Vastag acéllemez — hajógyártási célokra, a nem 

zetk özi hajózási előírásoknak m egfelelően; kazánépítés 
céljára; kereskedelm i m inőségben, ö tv özö tt és gyengén 
ö tv ö zö tt  acél; hidegen hengerelt vékony lem ez; m ele 
gen hengerelt szalag; szénacél és szerszámacél (henge 
relt és kovácsolható), beleértve a gyorsacélokat is; 
profilacélok: U-profil, l-profil, szögvas, gömbvas, la
posvas; hidegen form ázott profilok —  egyenlő oldalú 
és egyenlőtlen  oldalú szögvasak; egyenlő oldalú és 
egyenlőtlen  oldalú V-profil; betonacél.

II. Acélhuzal termékek
—  Hidegen húzott acélrudak; hidegen húzott acél

huzal: kem ény fek ete  huzal, lágyított fek ete  huzal, 
lágyított horganyzott huzal, fényes huzal szeggyártás
hoz; erősítő  huzalok e lő fesz ített betonelem ekhez, 
beleértve a csavart huzalokat; szögesdrót; hegesztő 
pálca szénacélhoz és ö tv ö zö tt acélhoz; sodronykötelek; 
építőipari és speciális szögek.

III. Acélcsövek

—  Varrat nélküli acélcsövek és vezeték ek , J. 55, N . 80 
béléscsövek hosszú vagy rövid m enettel vagy perem m el ; 
spirálvarratos cső  419 mm átm érő fe lett; fek ete  és 
horganyzott varratos csövek m enettel és karimával 
vagy sim a véggel; kovácsolt rudak; extraháló csövek.

IV. Alumínium és alumínium termékek

—  T öm bök; ö n tö tt  fóliák; ö n tö tt  vagy extrudált 
rúdanyag; öntéssel előá llított huzal (Properzi típus) és 
húzott huzal; hidegen hengerelt lem ez (gépfényes, 
Diamond, Stucco); különféle alakú extrudált profilok; 
h egesztett csövek  öntözés céljára; fóliák; asztalosipari 
fém szerelvények (ajtókhoz, ablakokhoz stb.).

V. Késztermékek

—  Ipari láncok és horgonyláncok.

M E T A L IM P O R T E X P O R T

B ukarest, R om ánia 
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Наиболее важные свойства сырых формовочных 
смесей с бентонитом, так как объёмный вес в уп
лотнённом состоянии, прочность в сыром состо
янии и прочность на сжатие, находятся в тесной 
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A nedves, bentonitos formázókeverékek felhasználhatóságának 
megállapítása a tömörség és a nedvesszilárdság alapján*

D R . N Á N D O R I  G Y U L A ,  a  mfisz. tu d . k a n d id á tu s a —J  6  N Á S P Á L  oki. kohóm érnök  
N ehézipari M űszaki E g y e tem , ö n té sz e ti  T anszék

D K : 621.742.43:622.361.16

A  n e d v e s , b e n to n ito s  fo r m á z ó k e v e r é k e k  le g fo n to 
sa b b  tu la jd o n s á g a i  : a  tö m ö r íte tt  té r fo g a ts ú ly ,  a  n e d 
v e s  s z a k í tó s z i lá r d s á g  és a  n y o m ó fe s z ü l ts é g  e g y m á s s a l  
s z o ro s  k a p c s o la tb a n  v a n n a k . A  n e d v e s  s z a k í tó 
s z i lá r d s á g  e g y  m e g h a tá r o zo tt té r fo g a ts ú ly ig  n ö v e k 
s z ik .  E z u tá n  c s a k  a  n y o m ó fe s z ü lts é g  n ő , a  n e d v e s  

s z a k í tó s z i lá r d s á g  c sö k k e n , é s  n a g y o b b  m é r té k ű  
p e c s e n y e k é p z ő d é s  és f ö v é s  v á rh a tó . A  d o lg o z a t i s m e r 
t e t i  a z o k a t  a  leg fo n to s a b b  ö ss ze fü g g é se k e t, a m e ly e k 
k e l la b o r a tó r iu m i v iz s g á la to k  a la p já n  k ö v e tk e z te tn i  
leh et e ze k re  a z  ö n tv é n y h ib á k r a ,  é s  a m e ly e k k e l m e g  
leh et h a tá r o z n i  a  c é lsze rű  tö m ö r íté s  f  e lső  h a tá rá t .

Bevezetés

A bentonitos nyers formázókeverékek minőségét 
jellemző adatok szoros kapcsolatban állnak a tömö
rítés mértékével, a szemcseméretekkel és az adalé 
kok (kőszénliszt stb.) mennyiségével. Vizsgálata 
ink arra irányultak, hogy az öntés közben végbe
menő folyamatoknak laboratóriumi viszonyok kö 
zötti megismétlésével jellemző adatokat kapjunk 
a formázókeverékek felhasználhatóságáról. Â for
mázókeverékek minőségének szabályozása meg
kívánja az összes ismert vizsgálati módszer alkal
mazását. Ennek ellenére célszerűnek látszik a sok, 
szerteágazó ismeret csoportosítása és az eredmé
nyek mennyiségi összefüggésekkel való jellemzése, 
hogy a minőség szabályozása közelebb jusson 
a számítástechnika alkalmazásához.

A formát a formázókeverékek tömörítésével ké 
szítik, ezért célszerű a sokféle vizsgálati módszer 
eredményeit — lehetőleg az öntési hőmérsékletű — 
töm örített állapotra vonatkoztatni. Közismert, 
hogy ennek sok esetben igen nagy nehézségei van 
nak. A töm örített formázókeverék egyértelmű 
fizikai jellemzője a térfogatsúly ( ô g/cm3). A tömö

* A  43. N em zetközi O ntőkongresszuson, B u k arestb en  
e lh an g zo tt előadás.

ríte tt térfogatsúllyal kapcsolatba hozható a szem- 
cseméret, az élőben tonit 4- iszap-tartalom, az adalék 
anyagok mennyiségének változása; jellemző össze
függések állapíthatók meg a nedvesszilárdság, 
a nyomófeszültség és a töm örített térfogatsúly 
között is.

Közelebb ju thatunk a formázóanyagok felhasz
nálhatóságának megítéléséhez, ha a töm örített 
térfogatsúllyal jellemzett formázókeverékek tu laj 
donságait vizsgáljuk a rendelkezésünkre álló mű
szerekkel és vizsgálati módszerekkel.

Ez a gondolat egyre inkább megtalálható iro 
dalmi közleményekben [1—3], az újabb és újszerű 
vizsgálati módszerek [4] gyakran a töm örített ál
lapotra vonatkoznak. A kötőanyagok tulajdon 
ságai töm örített állapotban jellemzőek a fém és 
a forma érintkező felületén végbemenő folyama
tokra, így a nedves zóna kialakulására, a felületi 
hibákra, a repedésekre [5—8] és a gázhólyagos- 
ságra [9].

összefüggés a gázátbocsátó képesség 
és a tömörített térfogatsúly között

Bármely módon végzett tömörítés (rázás, sajto 
lás, lövés) eredménye a teljes térfogatsúly növe
kedésével vagy a homokoszlop magasságának 
csökkenésével jellemezhető. A tömörítés után 
minden formázókeverékre jellemző a ô térfogat- 
súly, illetve — csupán a kvarctérfogatra vonatkoz
ta tv a  — a töm örített kvarctérfogatsúly [10]. Köz
ismert, hogy bármely szemcsés halmaz pórustér
fogata a tömörítéssel arányosan csökken, ami 
a laboratóriumi rutinvizsgálattal meghatározható 
gázátbocsátó képességgel jellemezhető. H a a nem 
zetközi összehasonlításra alkalmas +  GF +  PDU 
típusú műszeren végzünk méréseket oly módon, 
hogy változó erővel (döngöléssel vagy sajtolással)
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végzett tömörítés u tán megmérjük a próbatestek 
térfogatsúlyát és gázátbocsátó képességét, akkor 
egyértelmű összefüggést kapunk, amely a

G* =  a( 1 .9 - ő)2

egyenlettel fejezhető ki, ahol Gk a gázátbocsátó 
képesség, a pedig a szemcsemérettől függő tényező.

A szemcseszerkezet befolyását úgy vizsgáltuk, 
hogy a homok főszemcséinek szétválasztása után a 
0,1—0,2—0,3 mm-es szemcsehalmazból különböző 
keverékeket készítettünk, majd sajtolással és ütés 
sel végzett tömörítés után a gázátbocsátó képes
séget a töm örített térfogatsúly szerint ábrázoltuk. 
A főszemcsékre jellemző ír*~ ô diagramokat az 
1— 3. ábrán m utatjuk be. A homokkeverékek 
8% OB bentonitot és 4% vizet tartalm aztak. 
A granulometriai számításokhoz a függelékben 
külön fejezetben közlünk adatokat.

A ö* ~  ő görbékből a következő törvényszerű 
ségeket fogalmazhatjuk meg:

A növekvő szemcseméret azonos töm örített té r 
fogatsúly mellett növeli a gázátbocsátó képességet.

ШШ1
1. ábra. összefüggés a tömörített térfogatsúly és a gáz- 
átbocsátó képesség között 0,2— 0,3 m m  ( X 2) és 0,1— 0,2 

mm szemcsenagyságú homok (A , =  1 -  X.,) esetén
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2. ábra. összefüggés a tömörített térfogatsúly és gázát
bocsátó képesség között 0,3— 0,6 m m  (X 3) és 0,2— 0,3 mm  

szemcsenagyságú homok ( X ,  =  1 —Xf )  esetén

3. ábra. Összefüggés a tömörített térfogatsúly és gázát
bocsátó képesség között 0,1— 0,2 m m  (A j) és 0,3— 0,6 mm  

szemcsenagyságú homok (A 3=  1 — A 3) esetén

0,6 0,6 a  MPa

4. ábra. A  0,6, 0,8, 1,4 M P a  présnyomással tömörített 
form ába öntött kúpos próbatestek a fövésből származó 

hibák kimutatására

Azonos Gk mellett a nagyobb átlagos szemcse
mérethez nagyobb töm örített térfogatsúly ta rto 
zik. A nedves, bentonitos töm örített keverékek 
gázátbocsátó képessége ômax= l,9  értéknél közelít 
a nullához. Ez az összefüggés összhangban van az 
irodalomban már közölt adatokkal. A szemcse
befolyás számítási módszerénél figyelembe vettük 
Kashima, J. [11, 12] közleményét.

A b görbék alapján választottuk azokat
a feltételeket, amelyek segítségével megállapíthat
juk a túltömörítésre jellemző határértékeket, és
pedig legcélszerűbben a gázátbocsátó képesség 
alapján, amely az öntvény falvastagságától füg 
gően 120—80 között változhat. Minden formázó
keverékre jellemző egy olyan töm örített térfogat- 
súly és gázátbocsátó képesség, amelynél nyugodt, 
zavartalan az öntés. H a a térfogatsúly ennél na 
gyobb, és a gázátbocsátó képesség kisebb, a forma
falban nagy gáznyomás alakul ki; ennek következ
tében a dermedő öntvényfelületen gázhólyagosság 
lép fel. A formában keletkező gáznyomás nagysá
gát a töm örített térfogatsúly és a Gk függvényében 
egy előző közleményben ism ertettük [4]. Az itt 
közöltek megegyeznek az irodalmi adatokkal és 
gyakorlati tapasztalatokkal [14, 15]. A túltömörí- 
te tt  formákban a gázbehatolás elsősorban a nagy 
térfogatsúly és a kis gázátbocsátó képesség követ
kezménye.
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A 4 . á b ra  0,6, 0,8, 1,4 MPa (6, 8, 14 kp/cm2) nyo
mással sajtolt formába öntött kúpos próbatestek 
metszeteit mutatja; az 1,4 MPa présnyomás 
fövést okozott.

Az eddigieket összefoglalva megállapítható, hogy 
a tömörített térfogatsúly kapcsolatba hozható a 
gázátbocsátó képességgel és mindazon fizikai jel
lemzőkkel, amelyek erre befolyást gyakorolnak; 
ezek a szemcseszerkezet, az adalékanyag mennyi
sége és a nedvességtartalom. Egyszerűen és jól 
felismerhető a túltömörítés a fövési jelenségek fel
lépésével.

A nedvesszilárdság
és a tömörített térfogatsúly kapcsolata

A nedvesszilárdság változása összefügg a tömö
rített formázókeverék térfogatsúlyával. A tömö
rítés a szemcsehalmazt számos érintkezési felü
leten bentonitból álló kö té s i h id a k k a l  köti meg. 
E hidak szilárdsága és tapadása a homokfelülethez 
különösen fontos a nedves kondenzációs zóná
ban [16], ahol a nedvesszilárdság a tömörítés kez
detekor növekszik, majd a kritikus tömörítőerő 
elérésekor megszűnik és a további tömörítésnél 
csökken.

A nedvesszilárdság vizsgálata előtt megmértük 
az azonos térfogatra tömörített próbatestek tér
fogatsúlyát és a mért értékeiket a tömörített tér
fogatsúly függvényében ábrázoltuk. A szemcse
nagyság befolyását a nedvesszilárdság és a tömörí
tett térfogatsúly összefüggésére az 5. á b ra  mutatja. 
A bentonit minősége a görbéket függőleges irányba 
kisebb-nagyobb mértékben elmozdítja, de a görbék 
jellege azonos marad.

A nedves és a nyers szakítószilárdság értelme
zése alapján [15] a nedvesszilárdság csökkenését 
a bentonithidak szakadásával, a szemcsék tapadá
sának romlásával magyarázhatjuk. Közel azonos 
nagyságú térfogatsúly mellett a nedvesszilárdság 
a szemcsemérettel nő, így ez utóbbinak nagyobb 
a szerepe, mint a térfogatsúly növekedésének. 
A  te lje s  és cé lszerű  tö m ö r íté s  fe ls ő  h a tá r á n a k  a z  a  té r 

fo g a ts ú ly  te k in th e tő , a m e ly n é l  a  n e d v e s s z ilá rd s á g  
értéke  m a x im á l i s .  A 0,1 mm-nél kisebb szemcsék 
a nedvesszilárdságot csökkentik. Ez a változás 
olyan szabályos, hogy számításra alkalmas össze
függésekkel is kifejezhető.

Meghatározott szemcseméretű keverékben az élő- 
bentonit-tartalmat növeltük (6 . ábra  ) ,  és a nedves
szilárdságot ugyancsak a térfogatsúly függvényé
ben ábrázoltuk. A növekvő élőbentonit-tai'talom 
a nedvesszilárdságot és a tömöríthetőséget növeli. 
A szemcseszerkezet és a bentonit minőségének vál- 
I ozása a görbék jellegén nem változtat. A mérés
sorozat bármely szemcseméretű homokkeverékkel 
megismételhető, a nedvesszilárdság, a térfogatsúly 
és a gázátbocsátó képesség ugyanazon próbatesten 
meghatározható.

A 7. á b ra  egy üzemi használt homokkeverék jel
legzetes görbéit mutatja. Az 1. görbe az üzemi ke
verék (30% kimosható iszaptartalom, 40% 0,1 min
es, 50% 0,2 mm-es, a többi 0,3 mm-nél nagyobb 
szemcse) nedvesszilárdságát mutatja. A használt 
homokot száraz állapotban átszitáltuk, a 0,2 mm-es 
szitán átesett részt eltávolítottuk, és a maradékot 
frissítettük bentonittal és vízzel (2. görbe). A ned

vesszilárdság jelentősen emelkedett. Száraz por
talanítás után a 0,2—0,3 mm szemcseméretű ho
mokban a bentonitot és vizet pótolva, jelentősen

5. ábra. A  nedvesszilárdság és a tömörített térfogatsúly 
összefüggése a homok szemcseméretének változásával

6. ábra. A z  élőbentonit-tartalom növelésének befolyása a tö 
mörített térfogatsúly és nedvesszilárdság kapcsolatára. 
80%  0,2— 0,3 mm-es, 20%  0,1— 0,2 mm-es homokszemcse, 

4% víz

ЧШВ
7. ábra. Összefüggés egy üzemi homokkeverék nedves- 
szilárdsága és tömörített térfogatsúlya között száraz 

regenerálás előtt és után
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növekedett a nedvesszilárdság, és a túltömörítés 
hatását jellemző maximum a nagyobb térfogat- 
súly felé tolódott el (3, görbe).

A 7. ábrán feltüntettük a tömörített térfogat- 
súlyhoz tartozó gázátbocsátó képességeket is. Jól 
látható, hogy a tömörített térfogatsúly növekedé
sével csökken a gázátbocsátó képesség. A kis gáz- 
átbocsátó képesség, a túltömörítésre jellemző tér
fogatsúly, a nedvesszilárdság csökkenésének kez
dete egyértelműen meghatározzák a célszerű tömö
rítés felső határát.

Közismert, hogy a kis nedvesszilárdság, a forma
falat hosszú ideig érő hősugárzás a közvetlen elő
idézője a . pecsenyeképződésnek. Célszerűnek lát
szik azonban, hogy a forma felületi hibáinak sok 
befolyásoló tényezőjét együttes hatásukkal jelle
mezzük. így  a célszerű tömörítés felső határa az 
a tömörített térfogatsúly, amelynél a gáznyomás 
olyan nagy, hogy már fövés lép föl, és a nedves
szilárdság csökken. A forma ilyen tömörségének 
a megközelítése nem kívánatos..

9. ábra. »4 víztartalom növelésének hatása a nyomó
feszültségekre. 73%  0,32— 0,2 mm-es, 27%  0,2— 0 ,lm m -es  

homokszemcse, 7%  bentonit

A nagy hőmérsékleten mért nyomófeszültség 
és a tömörített térfogatsúly kapcsolata

A formák hősugárzásnak kitett felületén a hő
tágulás okozta feszültségek következtében nyomó
feszültség ébred. Az ezzel kapcsolatos vizsgálatok 
során két különféle nedvességtartalmú keveréket 
készítettünk, és változtattuk a próbatest tömörí
tett térfogatsúlyát. A próbatestet acetilénlánggal 
hevítettük 90 másodpercig. A jelzőkészülék közvet
lenül rajzolta a növekvő nyomófeszültséget, amint 
az a 8 . á b rá n  látható. A keletkezett nyomófeszült
ség a tömörített térfogatsúllyal arányosan növe
kedett. Ez a növekedés idővel megszűnik és a nyo
mófeszültség közel állandó lesz. Figyelemre méltó 
a nedvességtartalom hatása: azonos térfogat- 
súlyra tömörítve a nyomófeszültségek a nedvesség- 
tartalommal növekednek.

A kísérletek végeredményét a több méréssorozat
ból szerkesztett 9. á b rá n  láthatjuk. Ha a víztarta
lom növekszik, a formakeverék tömöríthetősége is 
növekszik, és a kvarctágulás okozta nyomófeszült
ség a nagyobb térfogatsúlynál nagyobb.

A 10 . á b rá n  ábrázoltuk a változó szemcseméret 
és azonos bentonit/víz arány mellett kapott nyo-

tВ Д

8. ábra. A  nyomófeszültségek növekedése a hevitési idő 
függvényében különféle tömörített térfogatsúly és változó 
nedvesség mellett. 73%  0,2— 0,3 mm-es, 27%  0,1— 0,2 

mm-es homokszemcse, 7 %  bentonit

10. ábra. A  nyomőjeszültsèg változása a térfogatsúllyal 
homogén szemcseszerkezetű homokok esetében. 8%  bentonit, 

4%  viz

mófeszültségeket a tömörített térfogatsúly függvé
nyében. A tömörített térfogatsúllyal a nyomó
feszültség mindhárom szemcsefrakció esetében nö
vekszik. A gépi formázás bármely tömörítési mód
jával ő = l ,5 — 1,6 g/cm3 térfogatsúly elérhető. 
Ilyen esetben a szemcsemérettől nem elhanyagol
ható mértékben függ a keletkezett nyomófeszült
ség. A kisebb méretű, 0,1—0,2 mm-es szemcsék 
esetében lényegesen nagyobb nyomófeszültség mér
hető, mint a 0,3—0,6 mm-es szemcsehalmazból 
álló keverékekben.

A 10. ábrán a töm örített térfogatsúllyal arányo 
san változó gázátbocsátó képességet is feltüntet 
tünk. Látható, hogy a nagy nyomófeszültség kis 
gázátbocsátó képességgel jár együtt. A nagymé
retű szemcsékből álló keverék esetében még ele
gendő lehet a gázátbocsátó képesség, de a nyomó- 
feszültségek a fövés veszélye nélkül is okozhatnak 
felületi repedéseket.

Az eddig elmondottakat összefoglalva megálla
p íthatjuk, hogy jól értelmezhető összefüggés áll 
fenn a formázókeverékek nyomófeszültsége és a tö 
m örített térfogatsúly között. A túltömörítés a tér-
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fogatsúllyal jellemezhető, és a felmelegedés a túl- 
tömörített formában jelentős nyomófeszültségeket 
ébreszt. A nagy nedvesség és a kis szemcseméret 
növelik a nyomófeszültséget; a túltömörítés követ
keztében lecsökkent gázátbocsátó képesség pedig 
a fövés következtében elősegíti a gáz behatolását 
a formát kitöltő fémbe.

Általános összefüggés
a túltömörítés mértékének meghatározására 

a tömörített térfogatsúly függvényében

A tömörített térfogatsúly nagyságával együtt 
változnak mindazon tulajdonságok, amelyek mérő
számaival a túltömörített állapot jellemezhető. 
A tömörített térfogatsúly függvényében változó 
gázátbocsátó képesség, nedvesszilárdság és nyomó- 
feszültség alakulásáról a teljes áttekintést a 11 . á b 
ra  adja. A vizsgálati feltételek ismeretében lehetővé 
válik a bonyolult összefüggések értelmezése. Ezek 
a feltételek a következők:

a )  Különböző szemcseméretű, egyalkotós homo
kok használata a szemcseméret hatásának kimuta
tására (sarkosság 1,3—1,4).

b )  8% Na-bentonit és 4% víz felhasználása.
c )  Azonos mértékű tömörítés kézi préssel, a gáz

átbocsátó képesség, a nedvesszilárdság és a nyomó
feszültség meghatározására azonos térfogatsúlyok 
mellett.

A nedves formázókeverékek két fő jellemző hi
bája a fövés által okozott gáz hólyagosság, valamint 
a nyomófeszültség okozta pecsenye és patkány
farok.

Az öntésre alkalmas állapot határának tekint
hető az a térfogatsúly, ahol a nedvesszilárdság 
(nedves húzószilárdság) értéke maximális, a bento- 
nit tapadóképessége, a kötéshidak szilárdsága a 
nedves zónában a legnagyobb. A túltömörítés sok 
jele közül kiemeljük a nedvesszilárdság csökkené
sének kezdetét, amelyből a kritikus gázátbocsátó 
képesség és a nyomófeszültség nagysága is megálla
pítható. E három jellemző tulajdonság között nem 
csupán laboratóriumi körülmények között állapít
ható meg törvényszerűség, hanem a használt, kör
forgalomban mozgó, frissített homokkeverékre 
nézve is.

A 0,1—0,2 mm-es homokszemcsékből álló keve
réket (amelyben sok a por és kevés az élő bentonit) 
azonos térfogatsúlyra tömörítve, kis gázátbocsátó 
képesség és nedvesszilárdság, valamint nagy nyo
mófeszültség jellemzi. Ilyen esetben fordulnak elő 
leggyakrabban a fövés által okozott öntvényhibák. 
Ilyen szemcsetartományban állandó nagyságú tö 
mörítőerő túltömörítést hoz létre. Ha a szemcse
nagyság nő, akkor tömörített állapotban a három 
kiemelt fizikai tulajdonság javul, amint ezt az iro
dalmi adatok is alátámasztják [17].

Ha csökken a tömöríthetőségnek a térfogatsúly - 
lyal jellemzett felső határa, növekszik a gázátbo
csátó képesség és csökken a nyomófeszültség. Jel
legzetes, hogy a szemcsenövekedés nagyobb mér
tékben növeli a gázátbocsátó képességet, mint 
amilyen mértékben a nyomófeszültség csökken. 
Ilyen esetekben a túltömörítés okozhat még forma
felületi hibákat, de a fövés veszélye a nagyobb gáz
átbocsátó képesség mellett lecsökken, illetve meg-

11. ábra. összefoglaló összefüggés a nedvesszilárdság, 
a gázátbocsátó képesség, a nyomófeszültség és a tömörített 

térfogatsúly között

szűnik. A túltömörítést kísérő nagy nyomófeszült
ség lehet elsősorban oka a formafelület repedésé
nek. A 10. ábra egyértelműen mutatja, hogy a ho
mokkeverék bármely jellemző tulajdonságának vál
tozása kisebb-nagyobb szórásmezőben összefügg a 
másik két mérhető tulajdonsággal.

Laboratóriumban egyszerűen és jól mérhető 
ugyanazon próbatesten a tömörített térfogatsúly, 
a gázátbocsátó képesség és a nedvesszilárdság, de 
a nyomófeszültség vizsgálatakor a térfogatsúly
mérés valamivel bonyolultabb. Bármely üzemi 
homokkeverékből, az üzemi viszonyoknak meg
felelően tömörített próbatesten meghatározható 
a célszerű tömörítés felső határa.

A pecsenyeképződést előidéző sugárzási idő és 
a nedvesszilárdság összefüggése külön öntött 
technológiai próbatesten mérhető [5]. Ezzel a mód
szerrel a gyakorlat számára is bizonyítható, hogy 
a próbatesteken mérhető nedvesszilárdsággal ará
nyosan a pecsenyét még nem okozó sugárzási idő 
is nő. Azok a tényezők tehát, amelyek a nedves
szilárdságot javítják, csökkentik a formafelület 
hibáiból adódó öntvény hibákat is. A 11. ábrán 
összefoglalt törvényszerűségek a gyakorlati pe
csenyepróbák öntésével ellenőrizhetők és bizonyít
hatók.

Függelék
Je lö lé se k :

<5 tö m ö r í t e t t  té r fo g a ts ú ly ,  g /c m 3 
ON n e d v e ssz ilá rd sá g , N /c m 2 
оDS n y o m ó fesz ü ltség , N /c m 2 
вц  g á z á tb o c s á tó  k ép esség

V iz s g á la ta in k b a n  <5= 1,36— 1,66 g /c m 3 té r fo g a ts ú ly  
m e lle t t  v é g e z tü n k  e llen ő rző  s z á m ítá so k a t.
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1. táblázat
Az (1 ) egyen let állandóinak  értéke

Ál- S zem cse n ag y sá g , m m
la n d ó 0 ,3  —0,6 0,2 —0,3 0 ,1 —Í0,2

Л 128,031 61,855 26,993
A l 263,711 129,556 59,117
a 2 180,448 90,062 42,786
A 3 40,939 20,719 10,192

2. táblázat
A (3 ) egyen let állandóinak  értéke

Ál- S zem cse n ag y sá g , m m
la n d ó 0 , 3 - 0 , 6 0 , 2 - 0 , 3 0 , 1 - 0 , 2

•

B 0 22 603,5 23 575,8 23 857,1
B l 45 520,5 48 315,2 49 680,0
B , 30 323,8 32 761,4 34 219,3
B 3 6 666,7 7 333,2 7 777,8

A  tö m ö r í t e t t  té r fo g a ts ú ly  és a  n e d v e ssz ilá rd sá g  k ö z ö t t  
fen n á lló  fü g g v é n y k a p c so la t [4] :

o n  =  A 0- A 1ô + A 2á 2-  A 3ő 3 (1)
A z A  g ,  A lt A ,,  A 3 s z á m ítá s s a l k a p o t t  á lla n d ó k  a  

sz e m c se m é re ttő l fü g g en ek , é r té k ü k e t  az  1. táblázat t a r 
ta lm a z z a .

A  cé lsze rű  tö m ö r íté s  felső  h a t á r a  a  m a x im á lis  n e d 
v e s sz ilá rd ság h o z  ta r to z ó  tö m ö r í te t t  té r fo g a tsú lly a l je l 
le m e z h e tő , a m e ly  az  (1) e g y e n le t d e r iv á lt já b ó l  fe je z 
h e tő  k i :

d o  к
— - f  =  — 3 A 3á 2 +  2 A 2<5 — М2 =  0. 

d o

A z 1. tá b lá z a tb ó l  v e t t  é r té k e k  a la p já n  a  0,2-—0,3 m in 
es sz e m c se m é re tre :

- 6 2 ,1 5 7 á 2 + 1 8 0 ,1 2 4 0 -  129,556 =  0.

Az e g y e n le t m e g o ld á sa  u tá n  k a p ju k :

<5o.2_o,s= 1,572 g /c m 3.

E n n é l  n a g y o b b  té r fo g a ts ú ly  a  n e d v e ssz ilá rd sá g  és 
a  h o m o k k e v e ré k  m in ő ség é n ek  ro m lá sá v a l já r .

A  tö m ö r í t e t t  té r fo g a ts ú ly  a la p já n  a  g á z á tb o c s á tó  k é 
p esség  a  k ö v e tk e z ő  összefü g g ésb ő l s z á m íth a tó :

G* =  a ( l , 9 - < 5 ) 2. (2)

í

12. ábra. A  gázátbocsátó képesség számításához szükséges 
,,a"  tényező értéke a szemcseméret és -összetétel fü g g vé 

nyében

A  s z á m ítá s s a l és m érésse l e l le n ő rz ö tt  a á lla n d ó k  é r té k e it  
a  12. ábra m u ta t ja .

A  0 ,2 — 0,3 m m -e s  sz e m c sé k e t ta r ta lm a z ó  h o m o g é n  
h o m o k  e se té b e n  a  = 7 9 0 ,  íg y

Ok=  790(1,9  — 1 ,572)2 =  85

L e g y e n  a  fo rm a tö m ö r íté s  u tá n  m é rh e tő  fe lü le ti g á z 
á tb o c s á tó  k ép esség  Gk =  100.

H a  a  h o m o k  0 ,2 — 0,3 m m -e s , h o m o g é n  sz em c sesze r 
k e z e tű , a k k o r  a  (2) e g y e n le tb ő l a  té r fo g a ts ú ly  :

ó=  1 , 9 - / ■------■ =  1,544 g /c m 3.
790

A  n e d v e ssz ilá rd sá g  az  (1) ö sszefüggésbő l, az  1. t á b lá z a t  
a d a ta iv a l  :

о a  = 61,855 -  129,556 • 1,544 +  90,062 • 1 ,5 4 4 2 -
-  20,719 • 1 ,5 4 4 3 =  0 ,26  N /c m 2

A  té r fo g a ts ú ly  is m e re té b e n  a  n y o m ó fe sz ü ltsé g  is 
s z á m íth a tó  a  k ö v e tk e z ő  ö sszefü g g ésb ő l:

ODS= B 0~ B t ô + B 2ô2 -  B 3ó3. (3)

A  sz á m ító g é p p e l m e g h a tá ro z o t t  á l la n d ó k a t  a  2. táblázat 
ta r ta lm a z z a .  A z é r té k e k  b e h e ly e tte s íté s e  u t á n  k a p ju k :  

oDS= 23575,8  -  48315,2  • 1,544 +  32761,4  • 1 ,5442 -
-  7333,2 • 1 ,5443=  86 N /c m 2

A  n e d v e s  fo rm á z ó k e v e ré k  fo n to s  tu la jd o n s á g a  a  h ő 
s u g á rz á ssa l sz e m b e n i e llen á lló  kép esség . A  su g á rz á s i idő  
h a t á s a  k ü lö n  ö n tö t t  te c h n o ló g ia i p ró b a te s te n  v iz sg á l 
h a tó .  A  h o m o k k e v e ré k  m in ő ség é re  je llem ző , h o g y  h a  n ő  
a  tö m ö r í te t t  á l la p o tb a n  m é rh e tő  n e d v e ssz ilá rd sá g , a k 
k o r  n ő  az  e m p ir ik u s  m ó d sz e rre l m é rh e tő  su g á rz á s i id ő  
is. A z ö n tö t tv a s s a l  v é g z e t t  m é ré sek  a d a ta ib ó l  a  k ö v e t 
k ező  ö ssz efü g g ést á l la p í to t tá k  m eg  [18 ]: 

íöv- =  1 ,44 ct jv —4 ,3 .
Ö tv ö z e tle n  a c é lö n tv é n y e k re  az  a lá b b i  k é p le t  é rv é n y e s
[1 9 ]:

íAö- =  0,5<7jy—3.

A  su g á rz á s i id ő  g y a k o r la t i  m e g h a tá ro z á s a  jó l k ie g é 
s z ít i  az  o p tim á lis  tö m ö r íté s  m eg íté lé sé h ez  szü k ség es 
a d a to k a t .
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Az első hazai gyártású hidegkamrás nyomásos öntőgép
K A L O C S A I  E R N Ő  o k i. g é p é s z m é r n ö k  

P é c s i  V a sa s  I p a r i  S z ö v e tk e z e t

A szerző ism erteti az első hazánkban tervezett  
és kiv ite lezett nyomásos öntőgépet, am ely a Pé 
csi Vasas Ipari Szövetkezet m unkája, és ennek  
öntödéjében k ívánják üzem be helyezni. A  szerző 
leírja a PG— 100 típusjelű gép m echanikus és 
hidraulikus rendszerét, valam int villam os ve 
zérlését.

A Pécsi Vasas Szövetkezet egy hidegkamrás 
nyomáisos öntőgépet tervezett és gyártott.

Az a tény, hogy ez a szövetkezet egy ilyen 
nagy bonyolultságú, és hazánkban még nem 
gyárto tt gép tervezésébe és kivitelezésébe fo 
gott, az előzmények ism ertetését kívánja.

A szövetkezet Pellérden egy évi 500 tonna ka 
pacitású színesfémöntödével rendelkezik, ahol 
alum ínium - és rézötvözetet öntenek hagyomá
nyos homokformákba. Ezt az öntödét fejleszteni 
kívánjuk úgy, hogy kokilla- és nyomásos öntő 
részleget indítunk be. A kokillaöntést, mivel ah 
hoz kisebb anyagi befektetésre volt szükségünk, 
meg is oldottuk, de a nyomásos öntőgéphez nem 
volt anyagi alapunk.

A szövetkezet hidegüzemét is tovább kíván 
tuk fejleszteni a gépgyártás terén, amelynek ke 
retei közt a nyomásos öntőgépek gyártása meg
felelő, kurrens gyártm ányprofilnak ígérkezett. 
A tervezés előzménye, hogy korábban m ár fog
lalkoztunk a nyomásos öntőgépekkel rokon m ű 
anyagfröccsöntő gépek tervezésével.

A Pécsi Sopiana G épgyárban terveztünk és 
egyben le is gyártottunk egy 500 kN záróerejű 
csigadugattyús, 75 gramm fröccskapacitású m ű 
anyagfröccsöntő gépet. Ez a gép 1971-ben ké 
szült el, és azóta is működik Budapesten a 
KONTAKTA Alkatrészgyár műanyagüzemében.

Ez a gép m ár rendelkezik mindazokkal a tu 
lajdonságokkal, melyekkel a hasonló nagyságú, 
külföldről behozott szériagépek rendelkeznek. 
Jellemzői: kézi, félautom ata és teljesen autom a
ta  vezérlés, félvezetős hőmérsékletszabályozás, 
elektrohidraulikus formavédelem stb. A hidrau 
likus berendezést a nyugatném et Rexroth cég 
hidraulikaelemeiből építettük. A villamos ve 
zérlés jelfogó relés rendszerű.

A műanyagfröccsöntő gépek tervezésében és 
kivitelezésében szerzett tapasztalatokat felhasz 
nálva fogtunk hozzá a nyomásos öntőgép terve 
zéséhez szükséges koncepciók és ism eretek ösz- 
szegyűjtéséhez. Ez a tevékenység'eléggé nehéz 
volt, tekintettel arra, hogy e tém akörben ma
gyar nyelvű szakirodalom nincs, illetve csak a 
nyomásos öntéssel kapcsolatos külföldi szakiro 
dalomból származó fordítások állnak rendelke 
zésre, eléggé kis számban. E problém át a kül 
földi nyomásos öntőgépeket gyártó cégek pros 
pektusainak, valam int a m ár hazánkban dolgozó 
öntőgépek beható tanulmányozásával kívántuk 
áthidalni. E m unkánk során nyomásos öntőgépet 
gyártó cégek 15 prospektusát tanulm ányoz 
tuk át.

D K  621.746.3.043

Az előbbiekben elmondottak alapján, vala 
m int a hazai és saját üzemi feltételeinket figye
lembe véve ju to ttunk  el a gép nagyságrendjé 
nek, működési m ódjának és elrendezésének 
meghatározásához.

Ezek a meghatározó gépadatok a következők: 
Működési mód: hidegkamrás 
Elrendezés: vízszintes rendszerű 
Max. záróerő: 1000 kN 
Max. besajtoló- (belövő-) erő: 170 kN 
Min. besajtoló- (belövő-) erő: 70 kN 
Töltőkam ra-átm érők : 40, 50, 60 mm 
Nyomódugattyú max. lökete: 300 mm 
Max. szerszámnyitás: 300 mm 
Max. formamagasság: 320 mm 
Min. formamagasság: 160 mm 
A szerszám felfekvő felületének m éretei a ve 

zetőoszlopok között: 365X315 mm 
A szerszámfelfogó lapok m éretei:

560X510 mm
A hidraulikus öntvénykilökő max. ú tja :

60 mm
A hidraulikus öntvénykilökő max. ereje:

50 kN
Az alkalmazható magkihúzók száma: 3 
Belövőegység süllyeszthetőségének m érete:

80 mm
A süllyesztés és emelés működtetése: 

elektrohidraulikus
Központi belövés esetén a géphez hidraulikus 

fémpogácsa-kidobó alkalmazható 
Max. öntvénysúy alumíniumötvözetből:

1200 gramm
Vezérlési mód: kézi és félautom atikus vezér

lés
Szükséges alapterület: 3500X900 mm.

A PG— 100 hidegkamrás nyomásos 
öntőgép mechanikai felépítése

Az 1. ábrán a nyomásos öntőgép kezelőoldali 
nézete és a mögötte elhelyezkedő vezérlőszek
rény vonalas rajza látható. A bal oldali lépcsős

1. ábra. A  PG— 100 nyomásos öntőgép kezelőoldali né 
zete a vezérlőszekrénnyel
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2. ábra. A  PG— 100 nyomásos öntőgépnek a kezelőol
dallal ellentétes és az oldalnézete

részen foglal helyet a hidraulikus szivattyút 
működtető 1 villanymotor. A jobb oldali részen 
a belövőegységet tartó  2 konzol látható, ami 
egyúttal a belövőegységből visszafolyó olaj 3 
ta rtá lyá t is magába foglalja. Ezen van elhelyez 
ve a belövőegység emelését és a fémpogácsa k i 
dobását vezérlő két elektrohidraulikus útszelep 
is (4).

A 2. ábrán a kezelőoldallal ellentétes nézet 
látható. Itt található az alvázra szerelt 5 olaj hű 
tő, a hidraulikus rendszer 6 szűrője és a 7 hid 
raulikus elosztógömb, melyen a 3. számú magki
húzó elektrohidraulikus útszelepe is helyet fog
lal. Az alváz tartá lynak  kiképzett mellső oldalán 
van a 8 búvónyílás, melyen keresztül a tartály 
tisztítható.

A gépváz felső része csúszófelületnek van ki 
képezve úgy, hogy a gyalult felületre edzett 9 
acélszalagot feszítettünk, m elyen a 10 hátsó 
támlap, valam int a 11 mozgó szerszámfelfogó 
lap csúszófelületei elmozdulnak.

A gépváz felső részén látható a szerszámzáró 
egység. A záróegység hidromechanikus működ 
tetésű, kettős csuklós rendszerű. A m űködtetés 
re a 100 mm átm érőjű Rexroth-gyártm ányú 12 
m unkahenger szolgál, am elyet a loketvégeken 
fékezünk.

A m unkahenger a zárás szakasza alatt először 
differenciálkapcsolásban működik. A nagyobb 
zárósebesség elérése céljából, és csak a zárási út 
utolsó 1 mm-es szakaszán állítjuk  norm ál kap 
csolásba. Így a könyökcsuklós áttételeken ke 
resztül 1000 kN záróerőt tud előállítani.

A záróegység három  durvalemezből gyártott 
lapból áll. A 13 álló szerszámfelfogó laphoz egy 
csúszóvezetéken keresztül csatlakozik a belövő
egység.

A mozgó szerszámfelfogó laphoz csatlakozik a 
könyökcsuklós rendszer mozgó végződése, a 14 
hidraulikus öntvénykilökő rendszer, és az olda
lára felszerelt 15 hidraulikus elosztótömb, 
am elyre a kilökőrendszer, valam int az 1. és 2. 
számú magkihúzók elektrohidraulikus útszele- 
peit helyeztük el. A mozgó szerszámfelfogó lap 
aljára szereltük fel az állítható 16 csúszótalpat, 
amellyel a lap a gépváz csúszófelületére tám asz 
kodik. A kezelőoldali, felső csúszócsapágyba be 

szereltünk egy 17 csavaros szorítódiót, amely 
nek segítségével a csapágyon átmenő összekötő 
rudat hátra lehet húzni a könnyebb szerszám 
felszerelés céljából. A csúszócsapágyak bronz- 
betétesek és zsírral kentek. M indkét szerszám 
felfogó lapot T hornyokkal lá ttuk  el a szerszám 
felfogás céljából.

A gép bal oldali végén látható a hátsó tám asz 
tólap. Ehhez van rögzítve a csuklórendszer álló 
vége, a m unkahenger és a formamagasságot ál
lító 18 fogaskerékrendszer. A formamagasság 
állítása a 19 kézikar forgatásával, kúp- és hom- 
lokfogaskerék-áttételeken keresztül, az összekö
tő rudak végein levő anyák forgatásával lehet 
séges. A m indenkori záróerőt egy beépített di
nam óm éteren lehet ellenőrizni, ami egy össze
kötő rúd nyúlását érzékeli. A hátsó tartólap a 
20 öntöttvas csúszótalppal támaszkodik az alváz 
csúszófelületére. A hátsó tám asztólapra szerel
tük  fel a szerszámnyitás ú tján  vezérlő 21 villa 
mos vágálláskapcsolót.

Az összekötő rudakat, valam int az öntvényki- 
lökőt és a vezetőoszlopokat keménykrómoztuk 
az üzem közbeni kopás csökkentése céljából. A 
könyökcsuklós rendszer csapszögei kéregedzé- 
sűek, ezek a csuklós lapoknak szintén kéreged- 
zésű acél betétperselyeiben forognak el. A 
csuklókat zsírral kenjük* ,

Az álló szerszámfelfogó lap oldalán állítottuk 
fel a 22 villamos vezérlőszekrényt, amelyen a 
kezelőelemekkel a kézi és autom ata üzemmód 
beállítható, és a vezérlés egyes folyamatai is 
irányíthatók.

Az álló szerszámfelfogó lap furatában  helyez
kedik el a 23 töltőkamra, amelyhez a 24 nyomó
dugattyú csatlakozik, az utóbbi vízzel hűthető, 
és a dugattyú egy gyorsan oldható, menetes kö
téssel csatlakozik a 25 lövődugattyú végéhez.

A gép hidraulikus rendszere

A gépen a szerszámzárás és -nyitás, az önt
vénykilökés, a belövés, valam int a belövőegység 
emelése és süllyesztése (26) hidraulikus működ
tetésű.

A nyomóolajat egy-egy 54 1/min teljesítm é 
nyű, szám ylapátos szivattyú szállítja, amelyet 
11 kW teljesítm ényű villanym otor ha jt meg. A 
hidraulikus rendszer két üzemi nyomáson mű
ködik: 14 MPa (140 kp/cm2), illetve 16 MPa 
(160 kp/cm 2) nyomáson. Ezt a két nyomást, va 
lam int a szivattyúnak a teherm entesítését egy 
villamos vezérlésű, elővezérelt nyomáshatároló 
szelep végzi.

A hidraulikus rendszerből távozó, felmelege
dett olajat egy vizes hűtő hűti vissza az üzemi 
hőfokra. A hidraulika szűrőrendszere villamos 
kijelzésű, amely jelzi a szűrő elszennyeződését.

A hidraulikus belövőegység (3. ábra) nyomás
fokozó rendszerű. A nagy belövősebességhez 
szükséges olajmennyiséget a 27 dugattyús gáz
akkum ulátor szolgáltatja. Működése a követke 
ző. A 25 lövődugattyú lassan előre indul. A vég
álláskapcsoló egy mágnes ú tján  kinyitja  a gáz
akkum ulátor 28 szelepét, az akkum ulátorban
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3. ábra. A  belövőegység m etszete

nyomás alatt levő olaj a nyom ódugattyú felé 
ömlik, és a dugattyút nagy sebességgel ütközé
sig előre lökL Felütközés u tán a nyomásfokozó 
29 dugattyújának belsejében levő 30 visszacsapó 
szelep bezár, és kezdetét veszi az utónyomás 
szakasza.

Az utónyomás nagyságát a nyomásfokozó du 
gattyú pereme alatt levő olaj párna nyomásával 
lehet szabályozni egy közvetlen vezérlésű nyo 
máshatároló szeleppel.

Belövéskor a nyom ódugattyú alatt levő olaj 
egy különlegesen kialakított 31 visszacsapó sze
lepen keresztül tud  távozni a tartályba, a belö 
vési vezérlő útszelep megkerülésével.

A nyomódugaittyú visszahúzásának üteme 
közben az útszelep mágnese kap áramot, miál
tal az olaj a nyomódugattyú, a nyomásfokozó 
dugattyú pereme alá és a visszacsapó szelep 
nyitódugattyúja fölé áramlik. M indhárom du 
gattyú véghelyzetében (felkoppanása után) a 
hidraulikus rendszerben a nyomás felszökik az 
akkumulátor-gáznyom ás értékére, és az akku 
m ulátor töltése megkezdődik.

Az akkum ulátor feltöltődésekor ennek du 
gattyúja véghelyzetében felütközik, és a h idrau 
likus rendszerben a nyomás 16 M Pa-ra felszö
kik. Ez m űködteti a hidraulikus nyomáskap 
csolót, amely vezérlő impulzust továbbít a villa 
mos vezérlőrendszerbe.

A hidraulikus rendszert alkotó elemek rész 
ben Rexroth-Danuvia, részben pedig saját gyár 
tású elemek.

A nyomásos öntőgép villamos vezérlése

A gép vezérlése villamos, jelfogó relés rend 
szerű. K ét üzemmódban m űködtethető: kézi ve 
zérléssel és félautom atikus vezérléssel; az 
üzemmódokat választókapcsolóval lehet beállí
tani. A kézi vezérlés lehetőségei a következők:
— a magok előtolása és visszahúzása egyen 

ként;
— az öntvénykilökő előtolása és visszahúzása:
— szerszámzárás és -nyitás kétkezes nyomó- 

gombbal;

— a nyom ódugattyú előre-hátra mozgatása, va 
lam int a belövés folyamata;

— a belövőegység süllyesztése és emelése;
— az alsó kidobó emelése és süllyesztése.

A fenti műveletek egymáshoz viszonyítva re 
teszelve vannak, tehát egyidejű működtetés 
nem lehetséges.

Félautom atikus üzemmódban az üzem kél 
szakaszra tagozódik:
1. A szerszám zárása és a magok betolása. Eze

ket a m űveleteket a kétkezes startgom b in 
dítja.

2. A töltőkam ra folyékony fémmel való feltölté 
se után a belövés, utónyomás, hűtés, magok 
visszahúzása, szerszámnyitás és az öntvény 
kidobása következik. Ezeket az egymást köve
tő m űveleteket egy villamos lábkapcsoló in 
d ítja meg.
A gépet az alkalm azott magok számának 

függvényében hatféle változatban lehet működ
tetni.

A villamos vezérlés elem eit egy különálló le 
mezszekrényben helyeztük el. A vezérlőszek 
rény felső részén (1. ábra) vannak elhelyezve a 
kezelőelemek, időrelék, kapcsolók, valam int a 
gép sematikus ábrája a jelzőlámpákkal, amelyek 
a m unkam űveletek folyam atát jelzik.

A vezérlőszekrény kezelőelemeit lezárható, 
átlátszó m űanyag ajtó fedi. A vezérlőrendszer 
feszültség alá helyezése kulccsal zárható villa 
mos kapcsolóval lehetséges. A hidraulikus szi
vattyú t hajtó 11 kW-os villanym otor csillag-del
ta kapcsolással indítható, ez a kapcsoló is a ve 
zérlőszekrényben van elhelyezve. A hidraulikus 
útszelepek, valam int a jelfogó relék működtető 
feszültsége 24 V egyenáram.

A tervezés folyam ata a latt szem előtt ta rto t 
tuk  azt a szempontot, hogy nem akartunk m in 
denáron a jelenleg más cégek által gyárto tt nyo
másos öntőgépeknél korszerűbb és többet tudó 
gépet létrehozni. Szem előtt ta rto ttuk  azt az el
vet, hogy ,.aki sokat markol, keveset fog” . A 
mindenárom ú jra  való törekvés nagyon bizony 
talanná te tte  volna a gép működésének sikerét.
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Ugyanakkor igyekeztünk a másik végletet is 
elkerülni, hogy elavult koncepciók alapján te r 
vezzük meg a gépet. Így reméljük, sikerült 
megközelíteni azt a kívánalmat, hogy egy, a más 
cégek által sorozatban gyárto tt nyomásos öntő 
géppel közel azonos tulajdonságú és értékű gé
pet állítsunk elő. A gépünket — m int m ár ko 
rábban jeleztük — saját színesfémöntödénkben 
kívánjuk üzemeltetni, ami egyúttal a gép üzemi

tulajdonságainak vizsgálatát is lehetővé teszi. 
Az üzem közben nyert tapasztalatok alapján to 
vábbfejlesztett gépeket a jövőben először saját 
részünkre akarjuk gyártani. Amennyiben a gép 
beváltja a hozzá fűzött rem ényeket, és a hazai 
kívánalm aknak megfelelően megállja a helyet, 
szeretnénk a gépet más üzemek részére eladásra 
is szállítani. Ehhez azonban még gépgyártó rész 
legünket nagyobb kapacitásúra kell fejleszteni.

A ritkaföldfémekkel való ötvözés hatása 
a hipoeutektikus öntöttvasakra*

B T J Z A  G Ä B 0 B ,  o k i. k o h ó m é rn ö k  
V a s ip a r i  K u ta tó  I n té z e t

D K : 6 (rá, 15’855— 196.52

Növekvő m ennyiségű Се-M M  adalék hatásának 
vizsgálata a G = 2 ,5 — 2,7% , M n = 0 ,6 — 0,7%  ösz- 
szetételű öntöttvas szövetére, változó (1 — 4%  ) szilí 
ciumtartalom esetén. Képlet a perlit-ledeburit szövet 
kialakításához szükséges Се-M M  adalék m ennyi 
ségének meghatározásához a szilíciumtartalomtól 
függően. A  cérium m ikrodúsulása a szövetben.

Bevezetés, célkitűzés

Napjainkban a gépgyártás és a járm űipar fejlő
désének egyik legsarkalatosabb pontja a garantál- 
hatóan jó minőségű, nagy szilárdságú vasöntvé 
nyek gazdaságos, nagy mennyiségben történő elő
állítása. A szilárdsági és minőségi igények a hagyo
mányos lemezgrafitos öntöttvasakkal már nem 
elégíthetők ki, viszont a temper- és a gömbgrafitos 
öntöttvas gyártásának további fejlesztése új lehe
tőségeket rejt magában.

Jelen dolgozat a temperöntvénygyártás egyik új 
módszerével kapcsolatos kísérletekről számol be. 
Ismeretes [1], hogy a temperöntvények egyik nagy 
csoportjának, a fekete temperöntvények gyártá 
sának első lépcsője a kis karbon- és szilíciumtartal
mú (C =  2,2—2,8%, Si =  0,8— 1,4%), teljes kereszt- 
metszetében metastabilisan kristályosodó öntvény 
előállítása. Már a helyenként előforduló, részlege
sen stabilis kristályosodás is az öntvény mechani
kai tulajdonságainak jelentős értékű romlását 
idézi elő.

A fekete temperöntvény gyártásának második 
lépcsője a lágyító hőkezelés. A hőkezelés során első 
lépésben 850— 1050 °C-on az eutektikus cementitet 
bontják el temperszénné és austenitté, míg a máso
dik lépésben a szekunder cementit szekunder gra 
f ittá  történő átalakítása, valam int perlit helyett 
a grafitos eutektoid létrehozása a cél [2].

A hőkezelés rendkívül időigényes és nem utolsó 
sorban költséges, de a hőkezelés időtartam a a kar- 
bid bomlását elősegítő ötvözök adagolásával csök
kenthető. Látszólag nehézséget jelent, hogy a kar- 
bidok bomlásának kedvező ötvözök többnyire gá 
tolják is azok keletkezését. Ez az ellentmondás 
megfelelő ötvöző adagolásával feloldható. A meg
oldást a  ritkaföldfémekkel történő mikroötvözés

* A V A S K Ú T  „ A lk o tó  I f jú s á g  1976”  p á ly á z a tá r a  
b e n y ú j to t t  p á ly a m ű .

jelenti, amikor könnyen biztosítható az öntvény 
fehér dermedése még akkor is, ha a cementit bom 
lását elősegítő Ötvözőelemek a szokásosnál nagyobb 
mennyiségben vannak jelen a fémolvadékban.

A ritkaföldfémmel való ötvözés hatásmechaniz 
musa röviden a következőképpen foglalható össze :

A ritkaföldfémek kénhez való nagy affinitásuk 
következtében a fürdőt erősen kéntelenítik. Az így 
szabaddá váló mangán feloldódva növeli az oldott 
mangán mennyiségét, amely fokozottabban fejt 
heti ki karbidosító hatását a kristályosodás során. 
A fürdőben oldott állapotban m aradt ritkaföldfém 
a dermedés során további karbidképzőként szere
pel [3]. E két hatás eredője, még ha a szilícium
tartalom  a szokásosnak háromszorosa is, meta- 
stabilis rendszer szerinti dermedést eredményez [4]. 
E zt kihasználva, az öntvényeket nagyobb, 2—3% 
szilíciumtartalmú öntöttvasakból önthetik, ami 
rendkívül előnyös, hiszen a nagy szilíciumtartalom 
kedvezően csökkenti a temperálás időszükség
letét [5].

A ritkaföldfémmel való ötvözés mértékének és 
az öntvény szilíciumtartalmának változásával tág 
határok között változtatható a dermedés módja 
(stabilis vagy metastabilis). H a a dermedés módját 
az összetétel változtatásával kívánjuk irányítani, 
önkéntelenül felvetődik az a kívánság, hogy az 
ötvözőelemek arányát úgy válasszuk meg, hogy 
a dermedés még éppen a metastabilis rendszer sze
rin t menjen végbe. Erre két okból is szükség van. 
Egyrészt a túlötvözés költséges, mivel meglehető
sen drága ötvözőanyagról van szó, másrészt feles
leges is, mert az optimálisnál több ötvözőanyag 
felhasználása nem szolgálja a szilárdsági tulajdon 
ságok javulását, a hőkezeléshez szükséges idő tarta 
mot viszont növeli.

A ritkaföldfém-szükséglet elsődlegesen az olva
dék szilíciumtartalmától függ, ezért kísérleti úton 
olyan összefüggést kívánunk megállapítani, amely
nek segítségével a ritkaföldfém optimális mennyi
sége egyszerűen és könnyen meghatározható a szi
líciumtartalom ismeretében.

A ritkaíöldíémckkel való ötvözés hatása

A ritkaföldfémekkel való ötvözés hatásának 
vizsgálata érdekében C = 2,5—2,7%, S i—1—4%,
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Л -  y  íróMn =  0,6—0,7% összetételű öntöttvasadagokból 
azonos körülmények között, azonos méretű ( 0  30 X  

X350 mm), de különböző' ritkaföldfém-tartalmú 
próbákat öntöttünk. Vizsgáltuk az öntött próba
test méretváltozását a dermedés és az átalakulások 
során a hőmérséklettől függően, valamint az öntött 
szövet változását.

A nyers, bentonitos homokformába öntött pró
batestek méretváltozását az NME Öntészeti Tan
székén kifejlesztett mérőberendezéssel (  1 . á b r a )  

vizsgáltuk. A próbatest hőmérsékletét PtRh-Pt 
termoelemmel mértük. Az érzékelők által kibocsá
tott jeleket megfelelő átalakítóberendezések közbe
iktatásával X —Y író rögzítette.

A méretváltozás-hőmérséklet görbék felvétele 
viszonylag új vizsgálati módszer, és lehetőséget 
biztosít arra, hogy az üzemi szakember bizonyos 
gyakorlat megszerzése után értékes információ 
birtokába jusson rövid időn belül a kérdéses adag 
minőségét illetően. A próbavétel időpontjától szá
mított 8— 12 percen belül a próbatest 700 °C alá 
hűl, tehát az átalakulási folyamatok is lejátszód
nak az esetek többségében.

Néhány öntöttvasminőség tipikus görbéjét szem
lélteti a 2. á b ra .

A görbesorozat első tagja a ritkaföldfém adalék 
nélkül leöntött, 207 Brinell-keménységű öntöttvas 
próbáról készült. A próba az eutektikus hőmérsék
leten 0,4 mm-t duzzadt, majd az eutektikus és 
az eutektoidos hőmérséklet között zsugorodott. 
Az eutektoidos hőmérsékleten ismét duzzadást le
hetett tapasztalni. Ez alapján feltehető, hogy az 
eutektoidos átalakulás a stabilis rendszer szerint 
ment végbe. A 0,1% Се-MM (Ce =  47%, La =  24%, 
Pr=14% , Nd =  8%, egyéb ritkaföldfémek 7%) 
adalék hatására a próba szintén duzzadt az eutek
tikus hőmérsékleten, de már csak 0,3 mm-t. Ez 
az eutektikus grafit mennyiségének kismértékű 
csökkenésére utal. A grafit gömbösödésének követ
kezményeként [4] az eutektoidos hőmérsékleten 
mérhető duzzadás viszont nagyobb volt, mint az 
előző próbában.

A 0,2% Ce-MM-lal ötvözött próba már sem az 
eutektikus, sem az eutektoidos hőmérsékleten nem 
duzzadt. A próba szövetére jellemző a grafit meny- 
nyiségének erős csökkenése és a cementit mennyi
ségének növekedése.

A 0,3 és 0,4% Ce-MM-lal ötvözött próbák az 
eutektikus hőmérsékleten zsugorodtak, amiből 
arra lehet következtetni, hogy a halmazállapot
változásból adódó térfogatcsökkenést a grafit 
kiválás már nem tud ta  kompenzálni. Mindkét próba 
szövete perlites-ledeburitos volt.

Az eutektikusnál nagyobb hőmérsékleten tapasz
talt méretváltozás mind az öt próba esetén pozitív 
volt. Ez a jelenség az endogén, illetve exogén 
dendrites kristályosodás mértékével van össze
függésben: a duzzadás annál nagyobb, minél erő
sebb az exogén dendrites kristályosodás [4].

Az eutektikus és az eutektoidos hőmérséklet
közben a próbatestek minden esetben zsugorodtak. 
A méretváltozás-hőmérséklet görbék meredeksége 
ebben a szakaszban jól jellemzi a dermedés jellegét. 
A görbe meredeksége ugyanis függ a kivált szekun
der grafit (Fe-C egyensúlyi rendszer E ’— S ’ vonala)

H om penzográf

Ш Ч\
1. ábra. A  méretváltozás-hőmérséklet ' görbék felvételére 

szolgáló berendezés vázlata

2. ábra. A  növekvő m ennyiségű Се-M M  adalék hatása 
a méretváltozás-hőmérséklet görbére.
G = 2,59% , S i=  2 ,9% , M n  = 0,6%

a —  С е -M M  a d a l é k  n é l k ü l  ( s z ü r k e  t ü r e t ,  H B = 2 0 7 ) ;  b —  0 ,1 %  
С е -M M  ( s z ü r k e  t ö r e t ,  H B  =  1 6 7 ); e —  0 ,2 %  С е -M M  ( f e h é r  t ö r e t ,  
H B  = 8 9 0 ) ;  d —  0 ,3 %  С е -M M  ( f e h é r  t ö r e t ,  H B = 4 1 7 ) ;  e —  0 ,4 %  

С е -M M  ( f e h é r  t ö r e t ,  H B = 4 5 1 )

mennyiségétől, mivel a szabad állapotú karbon 
(grafit) fajtérfogata mintegy háromszorosa az ol
dott állapotúnak. Ha az austenitben az oldott 
karbon nem cementit, hanem grafit alakjában vá
lik ki, a görbe laposabb lesz. A görbe meredekségét 
természetszerűleg befolyásolja a hőmérséklet csök
kenéséből adódó és az anyag minőségétől függő 
zsugorodás, ennek mértéke azonban elhanyagol
hatóan kicsi a grafitkiválásból eredő változáshoz 
képest, így a görbe meredekségének változása a 
kristályosodást jellemzi.

Az azonos öntési feltételek (öntési hőmérséklet, 
forma minősége stb.) lehetőséget adtak a próba 
szilíciumtartalma, a Ce-MM-os kezelés mértéke, 
a méretváltozás-hőmérséklet görbék adott szakasz
ra érvényes meredeksége és a végső szövetszerkezet 
közötti összefüggések meghatározására. Ezt az 
összefüggést a 3 . á b ra  szemlélteti. A görbe meredek
ségének értékét a 800—1050 °C hőmérséklet-inter
vallumra számítással határoztuk meg.

Az ábrából kitűnik, hogy a szilícium a stabilis, 
a Се-MM pedig a metastabilis rendszer szerinti 
kristályosodást segíti elő. A Се-MM kis mennyiség
ben a ferritképző ötvözőkhöz hasonlóan viselkedik, 
ez a fürdő erős kéntelelütésével, dezoxidálásával, 
„tisztításával” magyarázható [4].
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3. ábra. "A" méretváltozás-hőmérséklet görbe ß meredek
ségének változása a szilíciumtartalomtól és a Ce-M M  

adalék mennyiségétől függőért

öntöttvas egyes komponenseinek mikroeloszlása 
legcélszerűbben mikroszondával tanulmányozható.

K r iv o se e v , A .  E .  [6] és L ju b c s e n k o , A .  P .  [7] 
a szövet mikroszondás vizsgálatával megállapítot
ták, hogy a cérium és a lantán az öntöttvasban 
elsődlegesen a grafit felületén abszorbeálódik, míg 
a fémes fázisokban átlagosan csak századszázalék
nyi mennyiségben oldódik.

Ismereteink szerint nincsenek irodalmi adatok 
a ritkaföldfémek mikroeloszlásáról a grafitmentes, 
perlit-ledeburitos öntött szövetben. Mivel a fémes 
fázis ebben az esetben sem képes számottevően 
több ritkaföldfémet oldani, felvetődik a kérdés: 
hogyan oszlik el ebben az esetben a fennmaradó, 
nem oldódó hányad.

A J X A - 5 A  típusú mikroszonda segítségével vég
zett vizsgálatok szerint a grafitmentes öntött 
szövetben a nem oldódó cérium 0,5—0,3 /xm-es 
szemcsék formájában válik ki. A kiválásokról ké
szített felvételeket mutatja az 5 —6. á b ra . Az 5. áb
rán a szerkezetre jellemző egyenletes eloszlású 
kiválások láthatók. A helyenként kolóniákat alkotó 
kiválásokat szemlélteti a 6. ábra. A kiválásoknak 
ez a két jellemző módja feltehetően a kéntartalom
tól függ. Cérium mellett ugyanis csak a kolóniás 
jellegű kiválások esetén sikerült ként kimutatni.

A cériumban dús kiválások mindkét fajtájára 
jellemző, hogy túlnyomó többségükben a perlitben 
fordulnak elő. (Az 5—6. ábrán látható szövetkép 
kissé eltér a hagyományos, megszokott formától, 
ami az elektronmikroszkópos képalkotás természet- 
szerű következménye. Ennek eredménye, hogy 
a nitalban kevésbé maródó cementit kiemelkedik 
a jobban maródó perlites alapból.)

A vizsgálati eredményekből levonható 
következtetések

A v izsg á la to k  e re d m é n y e k é n t b eb iz o n y o so d o tt, 
h o g y  a  fek e te  te m p e rv a s  a la p a n y a g á u l szolgáló

4 . ábra. A  2,6%  C- és 0,7%  M n-tartalm ú öntöttvas 
szövete a szilíciumtartalomtól és a C e-M M  adalék 

mennyiségétől függően
1 —  f e r r i t ,  l e m e z g r a f i t ;  2 —  f e r r i t ,  p e r l i t ,  l e m e z g r a f i t ;  3 —  p e r l i t ,  
l e m e z g r a f i t ;  4 —  f e r r i t ,  p e r l i t ,  l e d e b u r i t ,  g r a f i t ;  5 —  p e r l i t ,  l e d e b u r i t ,  

c s o m ó s  g r a f i t ;  6 —  p e r l i t ,  l e d e b u r i t

Nagyszámú próbatest vizsgálata alapján lehető 
ség nyílt az öntöttvas szilíciumtartalma, az ada 
golt Ce-MM mennyisége és a szövet közötti össze
függés meghatározására (4. ábra). Az egyes terü 
leteket elválasztó vonalakat természetesen nem 
szabad éles határként felfogni, mivel a vonalak 
helyzetét az öntési körülmények befolyásolják.

A perlit-ledeburitos szövetet eredményező Ce- 
MM mennyisége — az ábra szerinti hatodik mezőt 
határoló görbe egyenletéből — az alábbi képlettel 
számítható :

Ce-MM% =  0,1 +  — .

Az öntö tt szövetben az ötvözőelemek mikro- 
eloszlásának meghatározása további fontos ered
ményeket jelent a ritkaföldfémek hatásának vizs
gálatában. A rendszerint heterogén szerkezetű

5. ábra. A  szabad cérium eloszlása az öntöttvas szövetében. 
3% -os nitallal maratva

a -—  to p o g r á f i a i  f e lv é t e l ,  N  = 3 0 0  x ;  b —  to p o g r á f i a i  f e lv é t e l ,  N  = 6 0 0  x ;  
c  —  t o p o g r á f i a i  f e l v é t e l ,  N  = 1 2 0 0  x ;  d —  a  C e £ a  e lo s z lá s a ,  N  = 1 2 0 0  X
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в. ábra. A  kötött cérium eloszlása az öntöttvas szövetében 
3% -os nitallal maratva

a —  to p o g rá fia i fe lvétel, N = 3 0 0  x; b —  to p o g rá fia i fe lvétel, N = 6 0 0  / ; 
e — to p o g rá fia i fe lvé te l, N = 1 2 0 0  x ;  d — a  C e # a eloszlása, N =  1200 x ; 

e —  а  К eloszlása, I f  = 1 2 0 0  x

perlit-ledeburit szövetű öntvény előállítására ritka- 
földfémmel végzett mikroötvözéssel, a jelenleg 
szokásos szilíciumtartalom többszöröse esetén is, 
reális lehetőség van. A mérési eredmények igazol
ták  azt a feltevést, hogy az ötvözőelemek közül 
a szilíciumtartalom változása befolyásolja első
sorban a kristályosodás módját, így a Ce-MM-lal 
való ötvözés szükséges mértékének megállapítása 
során elsődlegesen ezt a param étert kell szem előtt 
tartani.

A közel száz próbatest mérési eredményei alap 
ján megszerkesztett szövetdiagramon jól nyomon 
követhető a ritkaföldfémek hatása az azonos kö
rülmények között öntött próbák szövetére. A dia 
gram a gyakorlatban közvetlenül alkalmazható, 
segítségével azonos adagokból különböző minőségű 
termékeket lehet előállítani.

A szövetdiagram alapján sikerült olyan m ate 
matikai összefüggést megállapítani, amely alkal
mas a perlites-ledeburitos szövet kialakulásához 
szükséges Се-MM mennyiségnek meghatározására 
a szilíciumtartalomtól függően.
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Jugoszláv öntőkonferencia Portom  zban

A Ju g o sz lá v  ö n tő k  E gyesü lete , a  S zlovén  ö n tő k  
E g y esü le te  és a  H o rv á t ö n tő k  E g y esü le te  1976. m áju s 
20—22-én  P o rto ro z b a n  ta r to t ta  a  szokásos ö n tő k o n fe 
ren c iá t. A  ren d e zv én y e n  a  h az a i sz a k e m b e re k e n  k ívü l 
A u sz triá b ó l, C sehsz lovák iábó l, D án iábó l, M a g y aro r 
szágró l, az N S Z K -bó l és O laszo rszágbó l é rk e z te k  v e n 
dégek . E g y esü le tü n k e t Kovács László  (VA SKÚ T) és 
Ferenczy Lajos (ZIM ) K ecsk em éti K ád g y á r)  k ép v ise lte . 
A ren d e z v é n y n e k  összesen  tö b b  m in t 200 rész tv ev ő je  
volt.

A k o n fe re n c iá t — m e ly e t a  P a la c e  S zálló  rég i é p ü le 
té b en  ta r to t ta k  — m á ju s  20-án C. Pelhan  p ro fesszor 
n y ito t ta  m eg, m a jd  a  l ju b l ja n a i eg y e tem  T echno lóg ia i 
ás ö n té s z e ti  T an szék e  rész é rő l ö t e lő ad ás h a n g z o tt  el. 
D é lu tán  a  zág ráb i, a  sk o p je i és a  b e lg rá d i fak u ltá so k  
e lőadó i sz e rep e ltek . E ste  a  d ü sse ld o rfi H ü tte n es-A lb e r-  
tu s  cég fo g ad á st a d o tt a  J a d ra n  é tte re m b e n .

M á sn ap  d é le lő tt az N SZ K  szak e m b ere i ta r to t ta k  öt 
e lő ad á s t, m e ly ek  közü l négy a  fo rm ázástech n o ló g ia i 
k é rd é sek k e l, egy  ped ig  a  h e n g e rfe jö n tv é n y e k  g y á r tá s á 
v a l fog la lkozo tt. D é lu tán  k é t szekc ióban  fo ly ta tó d o tt a 
k o n fe re n c ia : a  v as-, i lle tv e  a  fém ö n tész e t té m ak ö réb e n . 
E ste  a  P a la c e  S zálló  é tte rm é b e n  b a rá ti  ta lá lk o zó ra  
g y ű lte k  össze a  rész tvevők .

A k o n fe re n c ia  22-én d é le lő tt négy  e lő ad ássa l zá ru lt.

A k o n fe re n c iá v a l egy  id ő b en  k is k iá l l í tá s t  is re n d e z 
tek , m e ly en  ju g o sz láv ia i és k ü lfö ld i cégek  m u ta ttá k  be 
te rm é k e ik e t. A k iá llí tá s t  igen  h a n g u la to s sá  te t te  az ö n 
tö t t  k isp la sz tik á k  tá r la ta .

A jó l m e g re n d e z e tt k o n fe re n c iá é rt  és a  kü lfö ld i 
ré sz tv ev ő k  sz íves fo g a d ta tá s á é r t  k ö szö n e té t m o n d u n k  a 
ju g o sz lá v  te s tv é re g y esü le te k n ek .

K. L.
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Kerekasztal-megbeszélés
Formázás, magkészítés

A z országos M ag y ar B á n y ász a ti és K o h ász a ti E gyesü 
le t Ö n tö d ei S zak o sz tá ly a  a  h az a i ö n té sze t e lő tt az V. és 
VI. ö tév es  te rv b e n  v á ró  fe la d a to k  m e g v ita tá sá ra  k e re k -  
asz ta l-m eg b e szé lé sek e t, szak m ai v i tá k a t  k ezd em én y e 
ze tt.

Az első  ily e n  je lle g ű  v é lem é n y cse ré re  1976. fe b ru á r  
12-én k e rü lt  sor. E zen  a  k ö v e tk ező  sz a k e m b e re k  v e t 
te k  ré sz t:
G ép ip a ri T ech n o ló g ia i In té z e t:  S zek e res  Já n o s , S zép 

fö ld i G y u la
K O G É P T E R V  : P in té r  A n d rá s , W e in g a rtn e r  P á l 
L en in  K o h ász a ti M ű v ek : D r. M észáros I s tv á n  
N eh é z ip a ri M űszak i E g y etem : D r. N á n d o ri G y u la  
O rszágos É rc -  és Á sv á n y b á n y á k : S oha  Is tv á n  
Ö n tödei V á lla la t:  R ácz O ttó  
V as ip a ri K u ta tó  In té z e t:  D r. B akó  K áro ly  

A  k e re k a sz ta l-m e g b e sz é lé s t dr. Bakó Károly  veze tte . 
A  k ö v e tk ez ő k b en  k iv o n a to sa n  is m e r te t jü k  a  m e g b e 

szélésen  e lh a n g z o tta k a t.
Dr. Bakó Károly

A  fo rm a -  és m ag k ész íté s  e lk ö v e tk ező  10 éves fe jlő d é 
sé t az  a lá b b i szem p o n to k  a la p já n  ja v aso lo m  m eg v i 
ta tn i :
— a  fe jlő d és i te n d e n c iá k  á l ta lá n o s  á tte k in té se ;
— az ö n tv é n y g y á r tá s  fe jlő d éséb ő l adódó  k ö v e te lm é 

n y ek ;
— gazd aság i m e g fo n to lá so k ;
— az a la p -  és se g é d a n y a g -e llá tá s  k é rd é se i ;
— im p o rta n y a g o k  k iv á ltá s a ;
— a laboratóriumi és üzemi vizsgálatok fejlődése;
— szakemberképzés;
— k ö rn y e z e tv é d e le m ;
— egyebek.

M ivel a z o n b an  a  té m á k a t k ü lö n -k ü lö n  tá rg y a ln i nem  
leh e t, k é re m  a  rész tv ev ő k e t, h ogy  e fő  szem p o n to k  sze 
r in t  fo g la l já k  össze m o n d a n iv a ló ju k a t.
Szekeres János:

A z ism e r te te t t  té m a te rv  m eg fe le lő en  tü k rö z i a  m eg 
tá rg y a la n d ó  fe la d a to k a t;  e lső k én t fo g la lk o zzu n k  a  fo r 
m a - és  m ag k ész íté s  fe jlő d ésé v e l é s  fe jlő d és i irá n y a iv a l. 
Rácz Ottó:

A  fo rm a -  és m ag k ész íté s  fe jlő d ésé t m e g sza b ják  a  gé 
p i b e ren d ezések , az  a lk a lm a z o tt tech n o ló g iák , az ö n t 
v én y e k k e l szem b en  tá m a s z to tt  k ö v e te lm én y ek . V é le 
m én y em  sz e r in t a  g y a n ta b e v o n a tű  hom o k  a  következő  
ö tév es te rv e k b e n  is igen  fo n to s a la p a n y a g a  lesz a  fo r 
m ázás  és m ag k ész íté s  te ch n o ló g iá in a k .

Az Öntödei Vállalat fo k o za to san  k ik ü szö b ö li a  g y á r 
tó b e re n d ez ése k  e lav u ltsá g á b ó l fa k a d ó  n eh ézség ek e t. 
K o rszerű , v ilá g sz ín v o n a lo n  á lló  b e re n d ezé s  besze rzésé 
v el b iz to s íta n i tu d ja  a  h é jh o m o k o k  eg y en le tes  m in ő sé 
gét. A z ú j t íp u sú  m o d if ik á lt g y a n tá k k a l, k ise b b  k ö tő 
a n y a g -fe lh a sz n á lá s  m e lle tt, a  je len leg  is  h a sz n á lt, n a 
gyobb m en n y iség ű  k ö tő a n y ag o t ta r ta lm a z ó  h o m o k o k é 
v a l azonos sz ilá rd sá g o t tu d u n k  b iz to s ítan i.

N em  eleg en d ő  a z o n b a n  csu p án  a  h é jh o m o k g y á rtá s  
fe jlő d ésé rő l b eszé ln ü n k . E le n g e d h e te tle n  k ö v e te lm én y , 
hogy  a  fe lh a szn á ló k  o ly an  b e re n d ezé sek e t szerezzenek  
be, am e ly e k k e l a  jo b b  m inőségű  a lap a n y a g o k  előnyeit 
k i tu d já k  h aszn á ln i. M ag y aro rszág  e se té b en  a  kü lfö ld i 
k a p c so la to k  m e g h a tá ro z ó  je len tő ség ű e k , h iszen  ön tö d e i 
g ép e k e t n em  g y á r tu n k . F ig y e lem m el k e ll k ísé rn i az 
o lyan  fe j le t t  g é p ip a r ra l ren d e lk ez ő  o rszág o k  te ch n o ló 
g iai fe jle sz tésé t, m in t a N ém et D em o k ra tik u s  K ö z tá rsa 
ság, ah o l a  jó l ism e r t A M D -к  m e lle tt  a  k ö ze ljö v ő b en  a 
S h a lc o -re n d sz e rű  g épek  g y á r tá sá t is m egkezd ik .

V élem én y em  sz e r in t ön tö d e i v á l la la ti  sz in te n  fon tos 
fe la d a t az egyes k o rsz e rű  te ch n o ló g iák  fe jlesz tése .

A nag y  te lje s ítm é n y ű  gépi b e re n d ezé sek  k á p a c itá sá t
— a k á r  p ro filíro zás  ú t já n  is — a  legkedvezőbb  ö n tv é 

ny ek  g y á r tá sá v a l k e ll le te rh e ln i. A n ag y n y o m ású  fo r 
m ázás  e lő n y e it b iz to sító  D isa m a tic -fo rm á zó so ro n  m eg 
fe le lő  ö n tv é n y típ u so k a t k e ll g y á rta n i.

A  k ézi fo rm á zá s  te rü le té n  a közepes és nag y  sú ly ú  
egyed i és k is  so ro za tú  ö n tv é n y ek  g y á rtá sá h o z  vegyi k ö 
té sen  a lap u ló , z á r t  c ik lu sú  re n d sz e r t  k e ll k ia la k íta n i 
A te rm e lé k en y sé g  n ö velésé re , a  h o m o k k e v e rék e k  e lő 
á l l í tá s á ra  m ix e r-s l in g e r -re n d sz e rű  k e v e ré k e t k e ll b e á l 
lí ta n i, és az an y a g m o z g a tá s t z á r t  re n d sz e rű  görgősorok 
k ia la k ítá s á v a l k e ll b iz to s ítan i.

E fe la d a to k  m eg o ld ásáv a l je le n tő s  m é rté k b e n  lehel 
csö k k en te n i az ön tö d e i m u n k a e rő h iá n y  g o n d já t.

Szekeres János:
A  jö v ő b en  e lő ttü n k  á lló  fe la d a to k  szükségessé  teszik 

a m egtett ú t á t te k in té sé t.  1950-ig v izes k ö tő a n y a g re n d 
sz e rek e t a lk a lm a z tu n k , így az agyagos fo rm á z á s te c h 
no lóg iák , a  d e x tr in , m elasz  és e s e te n k é n t a  növényi 
o la jo k  fe lh a sz n á lá sa  v o lt je llem ző . A  m ag o k  k ész ítésé 
b en  tú ln y o m ó an  s z á r ítá s t  k e l le t t  a lk a lm az n i. E lő té rbe  
k e rü lt az ö n tö d ék  fe jlesz tése , így  1951-ben fe lé p ü lt az 
Ö n tö d ei F o rm á zó a n y ag o k  G y ára . L ép é sek e t te tte k  э 
m o so tt-o sz tá ly o zo tt hom okok , a  b e n to n it  g y á r tá sa  i r á 
n y áb a n . Az Ö FA G  á lta l  g y á r to t t  m oso tt-o sz tá lyozo tl 
h o m o k  la s sa n k é n t n em  c su p án  a  n y ersfo rm ázásn ak , 
h a n e m  a  k o rsz e rű  m a g k ész íté sn ek  is a la p a n y a g a  le tt.

M e g in d u lt a  C a-ben .ton it és a  szódáva l a k tiv á lt  N a- 
b e n to n it  g y á rtá sa . 1952-ben a  G anz-M A V Á G  b e n to n it-  
k ö té sű  fo rm ázó h o m o k  fe lh a sz n á lá sá v a l tö b b  m ázsás 
v asö n tv é n y e k e t g y á rto tt.. V égső so ron  ez t a  perió d u sl 
te k in th e jü k  a  h a z a i fe jlő d és  első sz ak a szá n ak  a fo rm á 
z á s te ch n o ló g iák  te rü le té n .

A  k ö v etk ező  lé p és  a  v e g y ip a r  b e tö ré se  vo lt. 1953 k ö 
r ü l  k e z d ő d te k  a  k ís é r le te k  a  v ízü v eg -C O . k ö té sű  e l já 
r á s s a l;  a  te ch n o ló g ia  2— 3 év e n  b e lü l e l te r je d t.  1954-ben 
k ez d ő d ö tt m eg  az o ld ó szeres  fek ecsek  k ido lgozása , b e 
v ezetése . 1953— 54-ben  m e g in d u lt a  h é jfo rm á z á s  üzem i 
bevezetése , e lső k é n t a  p ré s p o rk é n t h a sz n á lt fe n o l 
fo rm a ld e h id  g y an táv a l. A  g y a n ta b e v o n a tú  ho m o k  fé l 
üzem i g y á r tá s á ra  1958-ban, az  üzem i g y á r tá s  m eg v a ló 
s í tá s á ra  1961-ben k e rü lt  sor. 1961-ben m á r  40—45 m a 
g y a r  ö n tö d e  a lk a lm a z ta  a  h é jfo rm á z á s t fő leg  a  m a g k é 
sz íté s c é lja ira . 1957— 58-ra  te h e tő  a  ce m e n tfo rm á zá s  
m e g in d u lá sa . 1963-ban je le n t m eg  először a  pernyés 
fo rm á zá s  a F é m á ru -  és S zersz ám g é p g y árb an . 1963-ban 
k ez d ő d te k  az ö n sz ilá rd u ló  m ű g y a n tá s  k ev e rék ek k e l 
k ap cso la to s  k ísé rle te k . 1968-ra te h e tő  a  m e leg m ag szek - 
ré n y e s  (ho t-box ) m ag k ész íté s  m eg v a ló s ítása .

Je llem ző , h ogy  a  m a g y a r  ö n tö d é k  1970-ig 3—4 év  fá 
z iskésésse l k ö v e tté k  a  k ü lfö ld i te ch n o ló g ia i fe jlő d ést. 
E g y etlen  k iv é te l t  a  m o so tt-o sz tá ly o zo tt h o m o k  b ev eze 
té se  je le n te tt ,  a m e ly  K ö zé p -E u ró p áb a n  e lőször h a z á n k 
b a n  v a ló su lt m eg. A  f e j le t t  te ch n o ló g iák  e l te r je d é se  á l 
ta lá b a n  a k a d o z o tt: a  le g tö b b  e se tb e n  csak  eg y -k é t fé l 
a u to m a ta  gép  b esze rzésé re  k e rü lt  sor. P é ld a  e r r e  a 
h é jfo rm á zá s , h iszen  csak  az u tó b b i 2—3 é v b e n  jö t t  lé t 
re  az  első  h é jfo rm á zó  öntöde.

1970 ó ta  ú ja b b  fo rm á zá s te ch n o ló g iá t n em  do lgoz tak  
ki. K iv é te lt je le n t  a  V asip a ri K u ta tó  In té z e tb e n  k ife j 
le sz te tt B entom ix  n ev ű  k ö tő an y ag m assza , a m e ly n e k  e l 
te r je d é s é t e lőnyei m esszem enően  in d o k o lják .

K ü lfö ld i e re d m é n y e k  a d a p tá c ió já n a k  te k in th e tő  a 
G ép ip a ri T echno lóg ia i In téz e tb e n , az E g y esü lt V egyi 
m ű v e k k e l k u ta tá s i  k o o p e rá c ió b a n  k ido lgozo tt, h iá n y t 
pó tló , nitrogénm entes gyanták és katalizátorok  sora. 
E zek k el a  m ű g y a n tá s  te ch n o ló g iák  ac é lö n tö d e i e l te r je 
d ésé t k ív á n ju k  e lőseg íten i.

U g y an csak  a d a p tá c ió s  k u ta tá s i e re d m é n y  a  folyékony  
vízüveges eljárás is, a m e ly n e k  üzem i m e g v a ló s ítá sá ra  
m ég n em  k e rü l t  sor. Ű j e re d m é n y n e k  te k in th e tő  az 
u g y an c sa k  a  G T I-b e n  k ia la k í to t t  héjragasztó.
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N em  v a ló su lt m eg a z o n b an  az a  cél, hogy  az Ö ntödei 
F o rm á zó a n y ag o k  G y á ra  a  h az a i k ö zp o n ti segéd- és kö 
tőanyaggyártás b áz isa  legyen . M e g o ld a tlan  m a ra d t  a 
k ö zp o n ti fek e csg y á rtá s , az e x o te rm  p o r  g y á rtá sa , v a la 
m in t egy  so r m á s  an y a g  g y ártá sa .

Az e lm ú lt év e k  k ü lfö ld i e re d m é n y e it s o r ra  véve , k i 
em elk ed ő  a  h id e g en  g y o rsan  sz ilá rd u ló  m ű g y a n tá s  e l 
já rá so k  te rjed ése . Ű j e l já rá s o k  a la k u lta k  k i (pl. A sh 
la n d  co ld -box , G ISA G  co ld -box , F asco ld  stb.). M in d 
egy ik  e l já r á s ra  je llem ző , hogy  a u to m a tik u s  cé lgépek  
fe lh a sz n á lá sá v a l e g y ü tt te r je d te k  el.

Pintér András:
A m it m o st el k ív á n o k  m o n d an i, W eingarten Pál k o l 

lé g áv a l közösen  d o lgoz tuk  ki. Ö rö m m el h a l lo tta m  Sze 
keres János tói, hogy  n a p ja in k ig  b ezáró lag  m ily en  k o 
m o ly  fe jlő d é sre  te k in th e t  v issza ö n tő ip a ru n k . A n é lk ü l, 
hogy a  k u ta tó k  és a  fe lh a szn á ló k  é rd e m e it le b ec sü l 
ném , el k e ll m o n d an o m , a m it S zek e res  Já n o s  is  h a n 
g o z ta to tt: a  k ik ísé r le te z e tt, h aszn o s e re d m én y e k b ő l n a 
gyon k ev é s  te r je d t  el. Ez abbó l ad ó d ik , hogy  ö n tö d é in k  
többsége  e la v u lt , k o rsz e rű tle n , így a  fe jlő d és  is le h e te t 
le n n é  v á lik . M e g k o ck á z ta th a tó  az  a  .k ije len té s , hogy  a 
m a g y a r  ö n tő ip a r  je le n  fo rm á já b a n  e l ju to tt  te lje s ítő k é 
p esség én ek  h a tá rá ig . A m u n k a k ö rü lm é n y e k  á l ta lá b a n  
rosszak , az ö n tö d ék  a  k ö rn y ez e tv é d e le m  k ö v e te lm é 
n y e it n em  e lég ítik  ki.

A k ö ze ljö v ő b en  ezen  a  té re n  to v á b b i ro m lá s  v á rh a tó , 
m e rt je le n le g  eg y e tlen  je le n tő s  b e ru h á z á s  sincs fo ly a 
m a tb a n , s az  V. ö téves te rv re  e lő irá n y z o tt b e ru h á z á so k  
is úgy  h ú zó d n a k , hogy  fé lő : az ism e r t b e ru h á z á s i n e 
hézségek  m e lle tt  az e lő irá n y z a to k  n em  te lje s íth e tő k .

A m e n n y iség i és m inőség i k ö v e te lm én y e k  fokozása, 
a  m u n k a k ö rü lm é n y e k  ja v ítá sa , v a la m in t a  k ö rn y ez e t-  
v éd e le m  te ré n  je len tk ez ő  fe la d a to k  csak  nagyfokú gé 
pesítéssel, cé lsze rű  re k o n s tru k c ió k  vag y  ú j lé te s ítm é 
n y ek  b e ru h á z á s a  ré v é n  o ld h a tó k  m eg.

A z ö n tő ip a r  egészéhez h aso n ló an , a  m agkészítést is 
— k ev és k iv é te lle l — az e lav u lt, k o rsz e rű tle n  á lló esz 
közök  je lle m zik , am i n em  teszi le h e tő v é  a  to v á b b i f e j 
lődést. B á r  ö n tö d é in k b e n  a  m ag o k  4 0 % - b a n  g ép i te c h 
n o ló g iáv al k észü ln ek , de  ezen  b e lü l kb. 90 % -b an  sem  a 
gép  k iszo lg á lása , sem  a  m ag o k  to v á b b i m o z g a tá sa  n in 
csen  b iz to s ítv a . Igen  sz e rteá g az ó k  a  h a sz n á la to s  m a g 
kö tő  an y a g o k  fa jtá i.

A m ag k ész íté s  fe jlő d é sé n e k  ir á n y a  a  k o m p le x  g ép e 
s ítés  és a  g y o rsan  k ö tő  te ch n o ló g iák  a lk a lm az ása . A 
g y o rsan  sz ilá rd u ló  k ö tő an y ag o k  h a s z n á la tá t  a  m in d e n 
k o ri fo rm á zá s te ch n o ló g iá tó l függőért k e ll m e g v á la sz 
tan i.

K is d a ra b szá m o k , nag y o b b  d a ra b sú ly o k  e se té b en  és 
acé lö n tv én y e k h ez  to v á b b ra  is  h a sz n á ln i fo g ják  a  C 0 2- 
e l já r á s t  m eg fe le lő  la z ító an y a g o k  a lk a lm a z á sá v a l.

Ig en  széles te rü le te  m a ra d  a  je len leg  is sok  h e ly en  
h a sz n á la to s  h é jm ag k é sz íté sn ek . E c é lra  az o rszág b an  
igen  so k fé le  gép  v a n  h a sz n á la tb a n , a z o n b an  a  gépek  
k ih a sz n á lá sa  n em  a  legm egfe le lőbb . E lső so rb an  a  m eg 
levő  g ép ek  k ih a sz n á lts á g á t k e ll m eg fe le lő en  b iz to s íta 
ni, hogy  m a x im á lisa n  ü z e m e lte th e tő k  legyenek .

N agy so ro za tú  m agokhoz a  m e leg en  kö tő  m a g k ész í 
té si te ch n o ló g ia  az irá n y a d ó , ah o l a  m ag o k  m ég  a  m a g 
szek rén y b en , ille tv e  rö v id  a la g ú ts z á r ító n  á th a la d v a  szi 
lá rd u ln a k  m eg.

A fe n ti szem p o n to k  k ie lég íté sé t b iz to s íth a tja  a  n á 
lu n k  m ég  k ev ésb é  h a sz n á la to s  h id e g en  k ö tő  m a g k ész í 
té si te ch n o ló g ia  n ag y  te lje s ítm é n y ű  a u to m a ta  m a g k é 
sz ítő  gépekkel.

K is és közepes so ro za tú  ö n tv é n y ek  n ag y  m é re tű  m a g 
ja ih o z  a lk a lm a sa k  a  n o -b a k e -k e v e ré k e k  fo ly am ato s  k e 
v e rő b e ren d ezésse l. A közepes és n ag y  m ag o k  k ész íté 
sében  a f u rá n a la p ú  m a g k ész íté si tech n o ló g ia  is te re t 
fog  h ó d íta n i. L eg főbb  e lő n y e  a  gyors tis z tí th a tó s á g  és 
a  s im a  fe lü le t. J e le n le g  m ég  a  fu rá n  m ag as  á r a  k o r lá 
tozza az e lte r je d é sé t.

F ig y e le m re  m é ltó  m ég  a  nag y  te rm e lé k e n y sé g e t b iz 
to sító  fo ly ék o n y  m a g k e v e ré k  is.

E lső ren d ű  szem pon t, h ogy  az alapanyagok  leh e tő leg  
haza i e lő á llítá sú a k  legyenek , A leg fo n to sab b  a lap a n y ag , 
a  hom ok , re n d e lk e z é sü n k re  á ll az Ö n tö d e i V á lla la t fo r 
m ázó an y ag o k  G y á rá b a n , v a la m in t az O rszágos É rc -  és 
Á sv á n y b á n y á k n á l m oso tt, o sz tá ly o zo tt m in ő ség b en , k í 
v á n s á g ra  sz á r ítv a  is. B iz to s íth a tó  a  b e v o n a to s  h o m o k  is,

ső t a  jö v ő b en  a  h é jm ag g a l és h é jfo rm á v a l dolgozó ü ze 
m ek  nagyobb  igénye is k ie lég íth e tő .

A lap v e tő  k ö v e te lm én y , hogy  a  m ag k ö tő  an y a g o k  a 
m u n k a v é d e lm i e lő írá so k n a k  m eg fe le lő ek  legyenek , ne 
o k o zzan ak  b ő rfe lü le ti és légzési á r ta lm a k a t .  A m e n n y i 
b en  ily en  á r ta lm a k  fe lm e rü ln e k  az e g y é b k én t n é lk ü lö z 
h e te tle n  k ö tő a n y ag o k n á l, úgy  ezt, v a la m in t a  védekezés 
m ó d já t (g u m ikesz tyű  h a sz n á la ta , lég e lsz ív ás stb.) a  fe l 
h a sz n á ló k k a l közö ln i kell.

T o v áb b i k ö tő an y ag o k  h azai e lő á ll í tá s á ra  k ísé rle te k  
fo lynak , ezzel a  k é rd é sse l tö b b e t k e lle n e  fog lalkozn i. 
V é le m é n y ü n k  sz e r in t az  Ö n tö d ei V á lla la t F o rm á zó 
an y ag o k  G y á rá n a k  k ísé rle ti ré sz leg é t m eg  k e lle n e  e rő 
s íten i, hogy a  vegyi k ö tő an y ag o k  ü zem szerű  h a s z n á la 
tá t  gyo rsab b  ir a m b a n  k ísé rle te zz ék  ki. Ez m in d  az ö n 
tö d e i szak e m b erek n e k , m in d  a  n ép g a zd a ság n a k  kom oly  
e re d m é n y e k e t h o zh a tn a .

A fe jle sz té s  le g fo n to sab b  szervezési f e la d a ta  a m a g 
k ész ítés  v o n a lá n : fe lü lv izsg á ln i a  m eg levő  m ag k ész ítő  
g ép ek et, fe lm é rn i k ih a sz n á ltsá g u k a t, és le h e tő leg  k é t 
m ű sz a k b a n  ü z e m e lte tn i őket. A leg m eg fe le lő b b  m a g k é 
sz ítési te ch n o ló g ia  k iv á la sz tá sa k o r  igen  széles k ö rü lte 
k in té sse l k e ll len n i. N em  szab ad  egy  te ch n o ló g iá t c su 
p á n  v a la m e ly ik  k ö tő a n y ag  m a g as  á r a  m ia tt  e lv e tn i, m i 
e lő tt m eg v iz sg á ltu k  v o ln a  az  ö n tv é n y  eg észére  h a tó  
egyéb  e lő n y e it is. I t t  g o n d o lu n k  az ö n tv é n y fe lü le tre , a 
tis z tí th a tó s á g ra  is. Sok e se tb e n  az olcsón  e lő á ll í to tt  m a 
gok e l tá v o lítá sa  töb b szö rö s r á fo rd í tá s t  ig én y el a  tis z tí 
tóüzem ben .

A  k ü lfö ld i m ag k ész ítő  gép ek  v á s á r lá s a k o r  szem  e lő tt 
k e ll ta r ta n i ,  hogy  v ag y  k o m p le x  g ép k iszo lg á lá ssa l v e 
g yük  m eg  a  g ép ek et, v ag y  sz e re ljü k  fe l h a z a ila g  k iszo l 
g á ló  egységekkel, hogy  m in d e n  gép  le g a lá b b  k é t  te lje s  
m ű sz ak b a n , és ah o l leh e tő ség  v a n  rá , h á ro m  m ű sz a k 
b a n  is ü z e m e lte th e tő  legyen . F o k o zo tt gon d o t k e ll szen 
te ln i a  m á r  kész  m ag o k  m egfe le lő  tá ro lá s á ra  és sz á llí 
tá s á r a  is.

A form ázás te rü le té n  is az  ö n té sz e te t je lle m ző  e lm a 
ra d o ttsá g  u ra lk o d ik . A s ta tisz tik á k  sz e r in t a  gép i fo r 
m á zá s  a rá n y a  kb. 50%, a z o n b an  ez a la t t  az  e se te k  tö b b 
ségében  csak  egyed i fo rm ázó g ép ek  h a sz n á la ta  é r te n d ő , 
m íg  azok  k isz o lg á lá sá t és a  fo rm á k  m o z g a tá sá t kézzel 
végzik.

K ielég ítő , gy ö k eres  v á lto zá s  csak  a  cé lsz e rű en  a lk a l 
m a z o tt gép esítés  ré v é n  lehetséges. N agy  so ro za tú  és tö 
m eg g y á rtá s  e se té n  ez te lje s  g ép e s íté s t és n ag y fo k ú  
a u to m a tiz á lá s t je le n t, m íg  egyed i és k is  so ro za tú  g y á r 
tá sh o z  a  g ép esítés  fo k a  a d d ig  n ö v e lh e tő , am íg  a  te c h 
no lóg ia i a d o ttsá g o k  és a  g azdaságosság  ez t le h e tő v é  te 
szi. M ivel egyed i és k is  so ro za tú  g y á r tá s ra  a  jö v ő b e n  is 
szükség  lesz, n em  k é p z e lh e tő  e l á l ta lá n o s  m e g o ld ásk én t 
az a u to m a tiz á lt  g ép so ro k  a lk a lm a z á sa  a n n a k  e llen é re , 
hogy  a  k o rsz e rű  m in ta c se ré lő  b e re n d ezé sek k e l n in cs 
ü tem id ő k ie sés . S zükség  v a n  e z é r t k ise b b  g ép esítés i fo 
k ú  re n d sz e re k re  is, m e ly ek k e l a  m u n k a k ö rü lm é n y e k  
ja v íth a tó k , és m eg fe le lő  fe lté te le k  b iz to s íth a tó k  a  m u n 
k a  k ie lég ítő  elvégzéséhez .

A fo rm á zá s te ch n o ló g iák  k özü l m in d  k ü l-, m in d  ped ig  
b e lfö ld ö n  a  h o m o k fo rm áz ás  k ü lö n b ö ző  v á lto z a ta i fog 
n a k  m e g h a tá ro z ó  sz e re p e t já tsz a n i a  jö v ő b en  is. A n e 
h éz  ö n tv é n y ek  g y á rtá sá h o z  e lső so rb an  a  v ízü v eg -szén - 
sav as  és  a  fo ly ék o n y  önkö tő  fo rm ázó  e l já rá s o k  v e h e 
tő k  sz ám ítá sb a , a  sz á r íto tt , a g y a g k ö té sű  tech n o ló g ia  
h á t té rb e  szoru l. A k ö zep es és k is  ö n tv é n y k a te g ó riá k b a n , 
m e ly ek  h a z á n k b a n  az ö n tv é n y ek  tö b b ség é t je le n tik , a 
b e n to n itk ö té íű  n y e rs fo rm á z á sé  az u ra lk o d ó  szerep . A 
k is  és a  le g k iseb b  ö n tv é n y k a te g ó riá k b a n  — főleg, aho l 
a  n ag y  m en n y iség  sz igorú  m é re ttű ré s i és fe lü le ti k ö v e 
te lm é n y ek k e l p á ro su l — to v á b b  fokozód ik  e lő re lá th a 
tó la g  a  h é jfo rm á z á s  je len tősége .

A fo rm ázási te ch n o ló g iák  m e g h a tá ro z z á k  a  fo rm á zó 
re n d sz e re k  je lle g é t is.

A n eh éz  ö n tv é n y e k  g y á r tá sá n a k  a lap g é p e  a  k e v e rő 
tö ltő  gén ek  v a la m e ly ik  v á lto za ta , a  g y á r tá s  je lleg én ek  
m eg fe le lő en  v iszony lag  k ise b b  fo k b a n  g é p e s íte tt és sz a 
kaszos fo rm ázási fo ly a m a tb a  ik ta tv a .

A b e n to n ito s  k ö té sű  fo rm á zá s  egy ik  je llem ző  g é p tí 
p u sa  a  közepes vag y  n ag y n y o m ású  fo rm ázógéo , az ö n t 
v én y e k  je lleg é tő l és fő leg  so ro za tn ag y ság á tó l függően 
au to m a tik u s , fé la u to m a tik u s  v ag y  g é p e s íte tt fo rm á zó 
re n d sz e rb e  b eép ítv e . A  fo rm á k  szek rén y ek k e l, vagy
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ú ja b b a n  növ ek ed ő  a rá n y b a n  szek rén y  n é lk ü li fo rm á 
zássa l k észü ln ek . A m ásik , m a  m á r  sz in té n  a la p típ u s 
n a k  te k in th e tő  fo rm á z ó g é p fa jta  a  fú v ó -sa jto ló  fo rm á zó 
gép. E zek  az egy re  tö b b fé le  k iv ite lb e n  g y á r to t t  gép ek  
(közü lük  ta lá n  a  le g ism e rteb b  a  n á lu n k  is a lk a lm a z o tt 
D ISA M A TIC ) m in d  nag y o b b  m é rté k b e n  te r je d n e k  k ü 
lönböző  tech n o ló g ia i, te lep íté s i stb . e lő n y e ik  m ia tt. 
Id eá lis  a lk a lm az ás i te rü le tü k  a  v iszony lag  kevéssé  
m agigényes, n ag y  so ro za tú  vagy  tö m eg g y ártá s , azo n b an  
az id e á lis tó l e lté rő  v iszonyok  k ö zö tt is  előnyösen  a lk a l 
m azh a tó k .

A h é jfo rm á z á s  is e l ju to tt  m a  m á r  a r r a  a  fo k ra , hogy 
ezzel a  te ch n o ló g iáv a l is b á rm ily e n  szükséges fo k b an  
g ép e s íth e tő  a z  ö n tv é n y g y á rtá s .

A fo rm á z ó té r  m u n k á já n a k  e re d m én y e sség é t azo n b an  
a  tech n o ló g ia  és a  gépi b e re n d ezé sek  he lyes m e g v á la sz 
tá s a  ö n m a g áb a n  n em  b iz to s ítja . Az ö n tv é n y g y á rtá s  
u g y an is  k ö z ism e rte n  k o m p lex  fo ly am a t, m e ly b en  k ü 
lönböző m en n y iség ű  an y ag o k  e lté rő  irá n y o k b a n  és k ü 
lönböző sebességgel m ozognak. E zen  k ö tö ttség e k  e l le 
n é re  a  fo ly a m a to t úgy  k e ll k ia la k íta n i ,  hogy a  ré sz fo 
ly a m a to k  á tb o csá tó k ép esség e  közel azonos legyen . F ő 
leg  a  n ag y  k a p a c itá sú  és te rm e lé k en y sé g ű  g épek  gaz 
d aságos m ű k ö d é sén e k  egy ik  le g fo n to sab b  a la p fe lté te le  
a  fo ly am a to s  és zö k k en ő m en tes  an y a g á ram lás .

Az e lő b b iek b ő l ad ód ik , hogy a  fo rm á z ó té r  k o rsz e rű 
s íté se k o r vag y  ú j fo rm á zó té r  lé te s íté se k o r b iz to s ítan i 
kell, hogy  a  c s a t l a k o z ó  ü z e m r é s z e k  k a p a c itá sa  és m ű 
szak i sz ín v o n a la  a  fo rm á zá ssa l ö szh an g b an  legyen  
T e rm é sze te sen  ug y an ez  v o n a tk o z ik  b á rm e ly  m ás ü ze m 
rész re , pl. a  m a g k ész íté sre  is.

A fo rm á zá s  a lap - , kö tő - és se g éd a n y ag a in ak  többsége 
haza i fo rrá sb ó l b iz to s íth a tó . G ondoskodn i k e ll azo n b an  
a  sz á llító k a p a c itá s  növelésé rő l, a  m inőség  ja v ítá s á ró l és 
fő leg  a  m inőség  eg y en le tesség én ek  b iz to s ításá ró l.

F o n to s szervezési fe la d a t a m eglevő  és to v á b b ra  is 
fe lh a sz n á lh a tó  fo rm á zá si k ap a c itá so k  h e ly es k ih a sz n á 
lása . A fe jle sz té se k  és az  ú j lé te s ítm é n y e k  b e re n d e z é 
se it m in d e n  lényeges tén y ező re  k ite r je d ő  gondos v iz s 
g á la t és é r té k e lé s  a la p já n  k e ll m e g h a tá ro z n i. U g y an 
csak  b iz to s ítan i ke ll a  fo rm á zó té r  ö ssz h a n g já t a  k a p 
cso lódó ü zem részekhez .

A  fo k o zo tt g ép esítés  a  sz ak e m b erek k e l szem b en  is 
nagyobb  ig é n y ek e t tá m asz to tt . S a jn o s  az ön tö d e i s z a k 
e m b e r - u t á n p ó t l á s  igen  szom orú  k é p e t m u ta t. Az u tá n 
p ó tlá s  n ev e lé sév e l a lig  k é t-h á ro m  h e ly en  fo g la lk o zn ak  
V élem én y ü n k  sz e r in t az Ö n tödei V á lla la tn a k  és az ö n 
tö d é k k e l ren d e lk ez ő  egyéb  v á l la la to k n a k  is jo b b an  
ig én y b e  k e llen e  v en n ie  a  csepeli K o ssu th  L a jo s Szak- 
k ö zép isk o lá t, m e ly  k o m oly  ta n ö n tö d é v e l is ren d e lk ez ik , 
hogy ez b iz to s ítsa  a  szak m ai u tá n p ó tlá s t le g a lá b b  a  b u 
d ap e s ti ü zem ek  részére .

Dr. N á n d o r i  G y u l a :

Az e lő tte m  fe lszó la lók  lén y eg éb en  á t te k in te t té k  az 
e lm ú lt 20—25 év  fe jlő d ésé t és az ö n té sze t techno lóg iai 
fe jle sz tésé h ez  szükséges á l ta lá n o s  ö sszefüggéseket a  gé 
pesítés, a  n ag y n y o m ású  sa jto lá ssa l tö r té n ő  fo rm atöm ö- 
r íté s , a  m ag k ész íté s  és az eh h ez  szükséges k ö tő a n y a 
gok p ro b lém á it.

N éh á n y  k iseb b  ré sz le te t k ív á n u n k  k iem eln i. K é tség 
te le n ü l igaz, hogy  a  m o so tt-o sz tá ly o zo tt h o m okok  ip a ri 
bev eze té sév e l M ag y aro rszág  é le n já r t  az 50-es év e k  e le 
jén , de  m ég  n a p ja in k b a n  is p ro b lé m á t je le n t az é le s  
o s z tá l y o z á s :  a  m ag k ész ítő  e ljá rá so k h o z  szem nagyság  
s z e r in t é lesen  o sz tá ly o zo tt h o m o k ra  v an  szükség. A k ö 
ve tkező  id ő sz ak b a n  ez egy nagyon  fontos, m eg o ld ásra  
v á ró  fe la d a t lesz. N em  v á la sz th a tó  e l a ttó l a  p ro b lé m á 
tól, hogy az ö n tö d é k b en  igen  n ag y  a  k v arcv esz teség , 
így az ö n tö d é k e t (főleg a  n y e rs fo rm áz ássa l fog lalkozó  
ö n tö d ék e t) el k e ll lá tn i v a la m ily e n  egyszerű , szá raz  h o 
m o k r e g e n e r á l ó  b e r e n d e z é s s e l ,  am e ly  az  é r té k e s  k v a rc 
szem csék  egy  ré sz é t v issza  tu d ja  já ra tn i  a  h o m o k re n d 
szerbe. H a a 0,1—0,3 m m -e s  szem csék  50—60 % -á t visz- 
sz an y e rjü k , a  növ ek v ő  k v a rc h o m o k á ra k  m e lle tt k o 
m o ly  gazd aság i e lőnyökhöz ju tu n k .

A k ö v e tk ez ő k b en  sz e re tn é k  e g y -k é t p ro b lé m á t az 
a d a l é k  a n y a g o k  k é rd é sé v e l k a p c so la tb a n  m eg em líten i. 
R e n d k ív ü l id ő sz e rű v é  v á lik  a  k ö v e tk ező  id ő sz ak b a n  a 
k ő szén lisz t h e ly e tte s íté se  o la ja d a lé k k a l. K é tség te len  
hogy a k ő szén lisz tes  tech n o ló g ia  fő leg  a  n agynyom ású  
fo rm á z á sb a n  h á t rá n y t  je le n t :  m a  m e g v a n n a k  m á r  a

fe lté te lek , hogy az o la ja d a lé k  p ro b lé m á já t m eg tu d ju k  
o ld an i.

U g y an id e  ta r to z ik  a  fek ecsek h ez  szükséges nag y  tűz- 
á lló ság ú  an y ag o k  fin o m  őrlése . E gyelő re  u g y an  a cir- 
k o n lisz t im p o r tja  b iz to s íto ttn a k  lá tsz ik , de  hosszú  t á 
vo n  e r re  a lig  sz á m íth a tu n k . V a n n a k  á sv án y i le lőhelyek  
a  szo cia lis ta  tá b o rb a n , ah o l fo rs te r i t-  vagy  egyéb  m ag- 
n é z iu m -o x id - ta r ta lm ú  a la p a n y a g o t tu d n á n k  n y e rs 
a n y a g k é n t beszerezn i, és ez t k e llő  f in o m sá g ú ra  ő rö lve 
a k á r  báz ikus, a k á r  a m fo te r  je lle g ű  fe lü le ti fekecs- 
a n y a g n a k  le h e tn e  h aszn á ln i.

S z e k e r e s  J á n o s  hozzászó lásához  k ie g ész íté sk én t m eg 
k ív á n o m  em líte n i, hogy L en g y e lo rszág b an  ce m e n tb áz i 
sú fo lyékony  v ízü v eg es e l já rá s t  d o lg o z tak  ki. E n n ek  az 
e l já rá s n a k  az a la p a n y a g a i M ag y aro rszág o n  is  re n d e l 
k ezés re  á l ln a k : a  ce m e n tg y á ra k  ő rö lt k lin k e ré n e k  fel- 
h a s z n á lá sá ra  a  köv etk ező  év e k b en  so r k e rü lh e t.

D r .  B a k ó  K á r o l y
A  le g k o rsz erű b b  e ljá rá so k , a la p -  és k ö tő a n y ag o k  o p 

t im á lis  fe lh a sz n á lá sa  illu zó rik u ssá  v á lik  m egfe le lő  v izs 
g á la to k  n é lk ü l. H e v e n s e i  G y ö r g y  k o llé g ám m al sze rze tt 
tö b b  éves ta p a s z ta la ta in k  a la p já n  m e g á lla p íth a tó , hogy 
az ü z e m i  h o m o k l a b o r a t ó r i u m o k n a k  sok  h e ly en  n incs 
m eg a  ke llő  b ecsü le tü k . E zen  a  te rü le te n , sz e r in tü n k  
é r th e te t le n  m ódon , v a la m ily e n  b űvös k ö r rő l v a n  szó: 
h a  a  la b o ra tó r iu m  n in cs  jó l fe lsze re lv e , h a  a  m ű szerek  
szám a és á lla p o ta  k iv e tn iv a ló t h ag y  m a g a  u tá n , h a  a 
szem élyze t szak k ép ze tlen , a k k o r  n y ilv án v a ló , hogy az 
e re d m én y e k  h a s z n á lh a ta tla n o k ; v iszo n t h a  a  la b o ra tó 
r iu m  á l ta l  s z o lg á lta to tt e re d m én y e k  h a sz n á lh a ta tla n o k , 
a k k o r  n y ilv á n v a ló a n  sen k i n em  veszi ez ek e t az e re d 
m é n y ek e t figyelem be , és sen k i sem  tö rő d ik  a  la b o ra 
tó r iu m  m egfe lelő  szem ély i és tá rg y i fe lté te le in e k  b iz 
to s ítá sá v a l. I ly en  k ö rü lm é n y e k  k ö zö tt a h o m o k lab o r 
do lgozó inak  m u n k a k ed v e , ö nbecsü lése  m in im á lis ra  
sü llyed , és m ég  a z t sem  tesz ik  m eg, a m it az a d o tt m o s 
to h a  k ö rü lm é n y ek  k ö zö tt ese tleg  m e g teh e tn é n ek .

H a a  bűv ö s k ö rb ő l k i a k a ru n k  k e rü ln i, és a  fo rm á 
zás tech n o ló g ia  te rü le té n  nagyobb  h a la d á s t a k a ru n k  e l 
é rn i. a k k o r  a la p v e tő  fe lté te l az, hogy  az ö n tö d ék  szigo 
rú a n  v iz sg á lják  a  b e é rk e z e tt a lap a n y ag o k a t. A m en n y i 
b en  azok  a  sz ab v á n y o k n ak  n em  fe le ln e k  m eg, le g 
a lá b b is  r e k la m á ljá k  (rek lam ác ió  h iá n y á b a n  a  g y ártó m ű  
is h a jla m o s  a r r a  az  á l lá s p o n tra  h e ly ez k ed n i: „ezek n ek  
m in d e n  jó ”). A  la b o ra tó r iu m o k  vezessék  b e  és h a s z n á l 
já k  is  a  v a ló b a n  m é rv a d ó  üzem i e llen ő rző  v iz sg á la to 
k a t. Az üzem  és a  la b o ra tó r iu m  szoros k ap c so la ta  n é l 
k ü l a  h o m o k la b o r m u n k á ja  e lő b b -u tó b b  se m m it sem  
ér, am i végü l is a fo rm á zá ste ch n o ló g ia  — e g y é b k én t k i 
k ü szö b ö lh e tő  vag y  m eg elő zh ető  — h ib á ib a n  bosszu lja  
m eg  m ag át.

S ü rg ő sen  e l k e ll te h á t  é rn i az t, hogy  az ö n tö d ék  a 
h o m o k la b o ra tó r iu m o k  m é rv a d ó  e re d m é n y e it á t te k in t 
h e tő , k ié r té k e lh e tő  m ódon  vezessék , hogy  a z o k ra  az 
üzem i in té zk e d ése k b en , a se le jta n a líz isb e n  stb . v a ló b an  
tá m aszk o d n i lehessen .

R á c z  O t t ó :

A z  első  h o zzászó lá so m b an  a  h é jfo rm á z á s  fe jle sz té sé 
vel fo g la lk o ztam . S z e re tn é k  k ité rn i S z e k e r e s  J á n o s  n é 
h á n y  m eg jegyzésére , am ely b en  joggal h iá n y o lja , hogy a 
f o r m á z ó -  é s  s e g é d a n y a g o k  g y á r t á s a  haza i v o n a tk o z á s 
b a n  n em  kellő  ü te m b e n  h a la d , és n em  m egy  az ÖFAG 
k e re té n  b e lü l sem . E h h ez  az t k e ll h o zzá ten n em , hogy  a 
k ö tő an y ag o k  fe jle sz té se  — m ive l k is  o rszág  v ag y u n k  
és k is v o lu m e n e k e t g y á r tu n k  — m in d ig  egy  v eg y ip ari 
te rm é k e k e t g y á rtó  v á lla la t  azonos p ro filjá h o z  csapó  
do tt.

íg y  jö h e te t t  lé tr e  az, hogy  az E gyesü lt V egy im űvek  
g y á r tja  m a  a  fu rá n g y a n tá t,  a  fen o lg y a n tá t. N y ilv á n 
v a ló an  nagyobb  o rszág b an  m eg éri, hogy k ü lö n  önálló  
g y á r  fog la lkozzék  m in d e n  ön tö d e i an y ag  e lő á llítá sá v a l

T én y  azo n b an , hogy  a  m a g u n k  részérő l is tö b b e t keli 
te n n i ezen  a  te rü le te n . F e jle sz tés i e lk ép z e lé se in k  k ö 
zö tt sze rep e l ön tödei fo rm a m á z a k  e lő á llítá sa  vizes és 
lo b b an ó  fekecsbázison . Ez u tó b b i g y á r tá sá t m eg k ezd tü k  
és  tö b b  üzem  igen  e lég e d e tt te rm é k e in k k e l. H aso n ló 
k ép p e n  fo g la lk o zu n k  az ö n tv é n y k ih o z a ta l ja v ítá s á ra  
szo lgáló  sz igetelő  és eg zo te rm  a n y a g o k n a k  a  g y á r tá 
sával.

D r.  N á n d o r i  G y u l a  é sz rev é te le ih e z  az t k ív á n o m  hoz-
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zá íű z n i, hogy az éles osztályozás te rü le té n  v a n n a k  m á r 
e re d m é n y e in k : 8 0 % -b an  eg y a lk o tó s h o m o k  а  К  10 je lű . 
A p ro b lé m á k  so k ré tű e k , m e rt eg y rész t az ön tödék  
n em csa k  egya lko tós, h a n e m  tö b b a lk o tó s  h o m o k o k a t is 
ig é n y e ln e k  a  íe lrá g á s i p ro b lé m á k  m ia tt, m á sré sz t n a 
gyon sok  íü g g  a ttó l, hogy  a  fe lh a sz n á lt  a la p a n y a g  m i 
lyen , az egyes szem csefrak c ió k  m ily en  m e n n y iség b en  
v a n n a k  je len , és m ily en  gazd aság o sság g al m o sh a tó -o sz- 
tá ly o zh a tó  a  hom ok.

Szép földi Gyula:

Az u tó b b i id ő b en  a  m ag k ész íté s  te rü le té n  is  je len tő s  
fe jlő d és  tö r té n t.  K iem elh e tő , hogy fő leg  a  nagyfrekven 
ciás m agkem ényítésben  é r tü n k  e l o ly an  e re d m én y e k e t, 
a m e ly e k e t m á r  ü zem iieg  le h e tn e  a lk a lm a z n i, m iv e l a 
m egfe le lő  k ö tő a n y a g -k a ta liz á to r  re n d sz e r t  is k ife jle sz 
te ttü k . A  m egfe le lő  m é re tű  d ie lek tro m o s ö n tö d e i m u n 
k ag ép  h iá n y a  szab  h a tá r t  az ip a r i  beveze tésnek .

E zzel az  e l já rá s s a l e l ju to ttu n k  oda, hogy m indössze 
2,5%  k ö tő a n y ag  a lk a lm a z á sa  m e lle tt  40 m áso d p ercen  
b e lü l 240 N /cm - sz ak ító sz ilá rd ság o t tu d u n k  p ro d u k á ln i, 
k edvező  ro b b an á sb iz to n ság i, egészségügyi és kö rnyezet- 
v éd e lm i k ö rü lm é n y e k  m e lle tt. A  k ö tő a n y ag ren d sz e r  
so k k a l o lcsóbb, m in t a  co ld -b o x  m ag k ész ítésé . M eg in 
d u lt  a  h o t-b o x  k ö tő a n y ag o k  fe jle sz té se  is. K om oly  fe l 
a d a t v á r  a  gépész sz ak e m b erek re , a k ik  a  m egfe le lő  b e 
ren d e zések  k ia la k í tá s á b a n  m ű k ö d n e k  közre.

Dr. Mészáros István:

A  diósgyőri acélöntődé k ö z ism e rte n  re n d k ív ü l v á lto 
za to s g y á r tá s i p ro f il já b a n  a  0,5 k g -os és a  35 to n n á s  
ö n tv é n y e k e t e g y a rá n t m e g ta lá lju k . A fa lv a s ta g ság  
10 m m -tő i tö b b  százig  változik .

Az ö n tv é n y ek  n em csa k  sú ly b a n  és m é re tb e n  té rn e k  
el egym ástó l, h a n e m  az ö tv ö ze tlen  és ö tv ö zö tt acélok  
széles s k á lá já t  is ö n ten i k e ll a  re n d e lő k  ig é n y e in e k  k i 
e lég ítésé re .

J e le n  id ő sz ak b a n  az ac é lö n tv é n y g y á rtá s  te rü le té n  
152 m e g re n d e lő v e l á l lu n k  jo g v iszo n y b an , m e ly ek  ré sz é 
r e  45-féle acé lö tv ö ze tb ő l g y á r tu n k  ö n tv é n y t. A  g y á rtá s  
egyed i je lle g e  m e g n eh e z íti a  g ép esíth e tő , a u to m a tiz á l 
h a tó  e l já rá s o k  beveze tését.

A  g é p ip a r  fe jle sz té se  k ö v e tk ez téb e n  m e g v álto zo tt 
ö n tv é n y k o n s tru k c ió k  és a  fe lü le tte l, v a la m in t a  belső  
an y ag fo ly to n o sság g a l szem b en  tá m a s z to tt  sz igorú  k ö v e 
te lm é n y ek  k ü lö n fé le  te ch n o ló g iák  k ísé rle te z é sé t és 
ü zem szerű  a lk a lm a z á sá t te t té k  szükségessé.

A  vasöntöde  s a já t  fe lh a sz n á lá sú  ö n tv é n y ek e n  k ív ü l a 
v e g y ip a rn a k , a  g u m iip a rn a k  is  szá llít. A z ön tö d ék b en  
szám o ttev ő  fe jle sz té s  év tize d ek  ó ta  n em  tö r té n t,  u g y a n 
a k k o r  a  v ilá g sz e rte  ro h am o s fe jlő d ésn e k  in d u lt  ön té- 
szeti ip a rá g o n  b e lü l a  fo rm á zó a n y ag o k  és a  fo rm á z á s 
te ch n o ló g iák  v á lto zá sa  v o lt a  leg d in am ik u sab b . V á lla 
la tu n k n á l  az  ú j m ó d szerek k e l tö r té n ő  ren d sz e re s  fog 
la lk o zás  az 50-es év e k b en  k ezd ő d ö tt m eg.

A  te v ék e n y ség e k  so rá n  e lőször a  vízüvegkötésű ke 
verékek  ü ze m sz e rű  a lk a lm a z á sá t tű z tü k  k i célul. A z ez 
ze l k ap c so la to s  k ís é r le te k  1959-ben b efe jező d tek , és m a 
is az a  te ch n o ló g ia  h a sz n á la to s  a  leg n ag y o b b  te rü le te n . 
A fo rm a - és m a g k ész íté sre  e g y a rá n t (fo rm ák h o z te rm é 
sze tesen  a  C 0 2-kezelés  n é lk ü l) a lk a lm a z z u k  ez t a  te c h 
no lóg iá t.

A v íz ü v eg -szé n sav a s  e l já rá s  bev eze té sév e l egy  időben  
e lk ez d ő d tek  a  k ísé rle te k  a  m űgyanta kötőanyagokkal 
Ez a  fo ly a m a t tu la jd o n k é p p e n  m a  is ta r t ,  és a  haza i 
an y ag o k o n  k ív ü l ango l, ja p á n , o sz trák , n y u g a tn ém e t 
k ö tő a n y ag o k k a l v ég e z tü n k  ü zem szerű  k ísé rle te k e t.

K i k e ll té rn e m  hozzászó láso m b an  k é t k u ta tó in té z e 
tü n k  m u n k á já ra . A z e lm ú lt é v e k b en  igen  sok e re d m é 
nyes e l já rá s t,  v iz sg á la ti, e llen ő rző  m ó d sz e rt do lgoz tak  
ki. N em  le h e tü n k  e lég e d e ttek  azo n b an , h a  a  h a z á n k 
b an , ille tv e  a  szo c ia lis ta  o rszág o k b an  k ik ís é r le te z e tt e l 
já rá so k  p ro p a g a n d á já t v iz sg á lju k . A p iaco t e llep ő  n y u 
g a ti ü g y n ö k ö k  sokszor h e ly ze ti e lő n y b en  v a n n a k , h i 
szen  h az a i a la p a n y a g a in k a t, egym ás te ch n o ló g iá it sem  
ism e r jü k  e lég  m élyen . F o n to s  fe la d a ta  e g y e sü le tü n k 
nek , hogy  ü zem i b e m u ta tó k  szervezésével ezen  az e l 
m a ra d á so n  seg ítsen .

N a g y m é re tű  acé l-  és v asö n tv é n y e in k  g y á r tá sá b a n  a 
vegyi kö té sű , hidegen kötő eljárások  fe lé  fo rd u ltu n k .

Az a la p a n y a g  ré sz b en  k v arc h o m o k , ré sz b e n  k ro m itő r-  
lem én y , k iseb b  m e n n y isé g b en  m ag n ez itő rlem én y . N e 
h ézség e in k  a b b a n  v a n n a k , hogy az ö n té s  h ő m é rsé k le 
té n  a  fo rm á k  és m ag o k  h a m a ra b b  e lv esz tik  sz ilá rd sá 
g u k a t, m ie lő tt m ég a  ráé g és  m e g ak a d á ly o z h a tó  len n e . 
E n n ek  k ik ü sz ö b ö lé sé re  sok féle  m ó d sz e rre l k ís é r le te 
zünk . M eggyőződésem , hogy ip a ru n k  a  k la ssz ik u s  v íz 
üveges tech n o ló g iá t fo k o zo ttab b  m é rté k b e n  ú jr a  a lk a l 
m a zn i fog ja , o ly an  f e j le t t  v á lto z a tb a n , a m e ly b e n  a  k ö 
té s fo ly a m a tá t k a ta l iz á to r ra l  le h e t befo lyáso ln i.

A  bevonóanyagok  re n d k ív ü l fo n to sak  a  nagy  ö n tv é 
n y ek  g y á r tá sa k o r , h iszen  v éd ik  a  m ag  és fo rm a , te h á t 
az ö n tv é n y  fe lü le té t. D iósgyőri v isz o n y la tb an  a  k ü lö n 
fé le  ö tv ö ze tek h ez  m á s-  és m á sfé le  b ev o n ó a n y ag ra  v an  
szükség .

Je le n  id ő sz ak b a n  a  c irk o n - és a  tim fö ld b áz isú  bev o 
n óanyagok , sp ec iá lis  e se te k b e n  az  alkoho los, m ű g y a n 
ta k ö té sű  m a g n ez it b ev o n ó an y ag o k  azok, am e ly e k e t 
re n d k ív ü l d rá g á n  tu d u n k  v á sá ro ln i k ü lfö ld rő l.

F e le lő sségem  te lje s  tu d a tá b a n  k ije le n te m , hogy  a 
m a g y a r ip a r  tu d  g y á r ta n i ily en  an y a g o k a t, c sak  a n n a k  
m eg  k e ll te re m te n i a  fe lté te le it.

H o m o k v iz sg á la ta in k b an  e rő te lje se n  tá m a sz k o d u n k  a 
N eh é z ip a ri M űszak i E g yetem re . A  k o rsz e rű  v iz sg á la ti 
m ó d szerek e t tech n o ló g ia i m u n k á n k b a n  is  a lk a lm az zu k .

A ggasztó , hogy  egyes, á llam k ö z i sze rző d ések b en  sze 
re p lő  ö n tv é n y ek  g y á r tá sa  n e m  v a ló s íth a tó  m eg  a  k o r 
s z e rű  vegyi k ö tő a n y ag o k  h iá n y á b a n . Je le n le g  az ú tk e 
resés  id ő sz ak á b an  v ag y u n k ; e g y ü ttm ű k ö d ü n k  a  V as 
ip a ri  K u ta tó  In té z e tte l  és az N M E ö n té s z e ti  T an sz é 
kével.

Dr. Nándori Gyula:

C sa tla k o zv a  Bakó Károly g o n d o la ta ih o z  a  m ű szeres  
h o m o k v iz sg á la to k a t ille tő en , h a n g sú ly o zn o m  kell, hogy 
e le n g e d h e te tle n ü l szü k ség esek  az üzem i h o m o k la b o ra 
tó r iu m o k , f e j le t t  m űszerállom ánnyal. M ag y aro rszág  a b 
b an  az e lőnyös h e ly ze tb en  vo lt, hogy  az I ro d a g é p -  és 
F in o m m e c h a n ik a i V á lla la t G eorg  F isc h e r- típ u sú  m ű 
s z e rek e t g y á r to t t  g a rn itú rá b a n , te h á t  m in d e n  ön töde 
ré sz é re  tö b b  sz in te n  is re n d e lk e z é sre  á l l t  b izonyos m ű 
s z e rá llo m án y : eg y sze rű  m ű sz e rek  s ta n d a rd  v iz sg á la to k 
hoz és e z en k ív ü l a  fe jle sz té s  fo ly a m á n  egyéb  ú ja b b  
m ű szerek .

Az e lm ú lt k é t é v b e n  ezen  a  té re n  s a jn á la to s  v á lto zás  
k ö v e tk e z e tt b e : a  v á l la la t  tö rö lte  a  g y á r tá s i p ro fil já b ó l 
az  ön tö d e i ho m o k v izsg á ló  m ű sz e rek  g y á rtá sá t.

A sv á jc i m ű sz e rek  m e lle tt a  len g y el m ű sz e rim p o rt 
k ín á lk o z ik . Ez a z o n b an  szűkös, a  sz á llítá s i h a tá r id ő k  
tö b b  évesek . M ű sz ere in k  n em  ig a zo d n a k  a  nem ze tközi 
e lő írásokhoz , s a já t  e lk ép ze lé sek  sz e r in t g y á r tjá k  őket, 
így n em ze tközi sz in tű  ö ssz eh a so n lítá s ra  n em  f ty ú jta n ak  
lehetőséget.

E zen  a  h e ly ze ten  fe lté tle n ü l v á lto z ta tn i ke ll. E rre  
v a n  rem én y , h iszen  az  IG V -n ek  a  h o m o k m ű sze re k  k i 
v á ló  e x p o rtc ik k e i vo ltak .

M eggyőződésem , hogy  v a sö n tö d é in k b en  v a n n a k  
o ly an  te rm ék ek , am e ly e k  kokillában, bélelt kokillában  
vagy  alakos form aszekrényben héjréteggel g y á rth a tó k . 
E zt n em  szab ad  fig y e lm en  k ív ü l h ag y n u n k , m e rt így a 
h o m o k fe lh a sz n á lá s t b izonyos ö n tv é n y típ u so k n á l je le n 
tő sen  csö k k en ten i tu d ju k , am i k ö rn y ez e tv é d e lm i szem 
p o n tb ó l is kedvező.

Soha István:

F őleg  az a lap a n y ag o k , az ő rlés  és e lő k ész íté s  te rü le 
té n  je le n tk e z ő  fe la d a to k k a l k ap c so la tb a n  k ív á n o k  n é 
h á n y  g o n d o la to t fe lv e tn i. M in d a n n y ia n  ism e r jü k  ben- 
to n it ja in k  h ib á it. N em  hom ogének , főleg a  szóda elosz 
lá sa  n em  egyen le tes, p ed ig  k ö z tu d o m ású , hogy  n em  
eg y en le tesen  szódázo tt b e n to n itta l  ö n tö d é b en  jó l do l 
gozni n em  lehet. A n n a k  id e jé n  az eg y esü le ti B e n to n it 
B izo ttság  a  szá raz  a k tiv á lá s  m e lle tt  tö r t  lá n d zsá t. Mi 
ez t e lfo g a d tu k , b ev e ze ttü k , ü z e m e in k  e r re  a  te c h n o ló 
g iá ra  ép ü ltek . Ő rlési tech n o ló g ián k  k o rsz e rű : a  te rm é k  
f in o m sz e m c se - ta r ta lm a  m egegyezik  a  nem ze tk ö z ileg  e l 
fo g ad o tt m á rk á k é v a l. A  leg n ag y o b b  b a j az, hogy a  szó- 
d ázás h o m o g e n itá sa  je len leg  n em  m eg o ld h ató . S zem é 
lyes v é lem é n y em  sz e r in t a  szá raz  a k tiv á lá s  m a  m á r  te l 
je se n  tú lh a la d o tt  techno lóg ia . Az a k tiv á lá s  cse re fo ly a 
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m a to t je le n t. H a  sz á raz  b e n to n ito t, s z á raz  szó d át össze 
k ev e rn ek , sem m i n em  tö rté n ik , m iv e l ez m e c h a n ik u s  
keverés . A z io n c se re  fo ly am a ta , te h á t  az a k tív  b e n to n it 
vagy  a k tív  m o n tm o rillo n it k e le tk e zé se  a k k o r  tö r té n ik  
m eg, a m ik o r  b e te sz ik  a  k o lle rb e , v ize t a d n a k  hozzá, a 
szóda o ldód ik , te h á t  n á tr iu m io n o k  je le n n e k  m eg a  k ö 
zegben , m e g in d u l — a  k ev e rés i idő tő l, a  m in d e n k o ri 
h ő m é rsé k le ttő l stb . füg g ő en  — a  te lje se n  b iz o n y ta lan  
e lő re h a la d á sú  io n csere  fo ly am ata .

A  m e g o ld ás t a  b e n to n itm a ssz a  g y á rtá sa , a  B entom ix  
b ev eze tése  je len ti. A z O rszágos É rc -  és Á sv án y b á n y ák  
a  szükséges — igaz, e lh a sz n á lt  á l la p o tú  — k ev e rő -g y ú - 
ró  b e ren d ezésse l ren d e lk ez ik , így a  2—3 ezer to n n á t 
g y á rtó  k ísé rle ti  ü zem  lé tre h o z h a tó  len n e . A la p fe lté te l 
a  szükséges k ö ltség ek  b iz to sítása .

V élem én y em  sz e r in t a  hom okok  te rü le té n  fo ly ta tó 
d ik  a  m o so tt-o sz tá ly o zo tt te rm é k e k  fe lh a szn á lá sa . K is- 
ö rsön  m a  m á r  130— 140 to n n a  e lő k é sz íte tt h o m o k o t á l 
l í ta n a k  elő, de  az  ü zem  b ő v íth e tő , a  k ö v e tk ező  év ek  
ig é n y e it is  k i tu d ja  e lég íten i.

A  sá ris á p i ü zem  z á r t  ren d sz e r , 18—20 ez e r  to n n á s  
te rm e lé s t b iz to sít. A  b áz is : K isörs. A  m á s ik  fe jle sz te n 
dő  te rü le t  a  só sk ú ti. A  je le k  sz e r in t a z o n b a n  n e m  te r 
m e lh e tő  i t t  n ag y  tű z á lló ság ú  k v a rc h o m o k , így n ed v es 
e lőkész ítő  m ű v e t te le p íte n i n em  érd em es. A  m ó ri á ro k 
b a n  je le n tő s  h o m o k v ag y o n  v á r  f e l tá rá s ra .

A z éles osztályozás a  jövő  ú tja . F e jle tt  ip a r i  o rszágok  
ön tö d e i ta p a s z ta la ta ira  h iv a tk o z v a  e lm o n d h a tó , hogy  az 
eg y a lk o tó s h o m o k o k  fe lé  v a ló  te n d á lá s  a  ho m o k o k  f e j 
lő d ésé t je len ti. K isö rsö n  a  6 0 % -b an  m o n o k ris tá ly o s , de 
nag y  fa jlag o s  fe lü le tű , sa rk o s-é rd e s  hom o k  ja v ítá s á r a  
eg y sze rű  eszközökkel m eg  le h e tn e  v a ló s íta n i egy  o ly an  
a t tr i tá ló  dobos b e re n d ezé s t, am e ly n e k  seg ítségéve l a 
ho m o k  e lő k ész íté se  sz á raz  ú to n  elvégezhe tő . M ásik  
m eg o ld ás t a  lé g su g á rm a lm o k  je le n te n e k . A  szem csék  
a la k ítá sá v a l,  m ásod lagos o sz tá ly o zásáv a l igen  kom oly  
e re d m é n y e k e t é rh e tü n k  el.

Dr. Bakó Károly

A  K G M  m eg b ízásáb ó l az Ö n tö d e i F o rm ázó an y ag  
S zak b izo ttság  h az a i ö n tö d é in k  form ázóanyag-ellátásá 
nak  fe lm é ré sé re  v iz sg á la to t végzett. E n n ek  a  b iz o ttsá g 
n ak  ta g ja i v o lta k  a  je len lev ő k  k özü l S zek e res  Ján o s, 
d r. M észáros Is tv á n , S o h a  Is tv á n  és jó m ag am , de  ré sz t 
v e tte k  a  m u n k á já b a n  az M VG, az EVM , az ö n tö d e i  
V á lla la t, a  C sepel M ű v ek  V as- és A cé lö n tő d é in ek  sz ak 
em b ere i is. F ig y e lem b e  véve  ö n tö d é in k  te rv e z e tt  t e r 
m e lésn ö v e lé sé t, a  m o so tt-o sz tá ly o zo tt k v arc h o m o k b ó l 
je le n tk e z ő  igény  — az ö n tö d e i  F o rm á zó a n y ag o k  G y á ra  
te rm e lé sé n  k ív ü l — az O rszágos É rc -  és Á sv án y b á n y ák  
fe lé  200 000 (1980), i lle tv e  240 000 to n n a  (1985). A  f e j le t t  
ip a r i  o rszág o k  ö n tö d é in ek  hom ok igénye , v a la m in t a  h a 
zai fo rm á zá s i és m ag k ész íté si te ch n o ló g iák  v á rh a tó  f e j 
lődése a la p já n  a  je len leg  К —2 je lö lé sű  k isö rsi m o so tt-  
o sz tá ly o zo tt hom o k  fe lh a sz n á lá sá n a k  e rő te lje s  ü te m ű  
fo k o zó d ásáv a l sz ám o lh a tu n k . E n n e k  a  h o m o k n a k  köze'- 
pes szem n ag y ság a  0,25 m m , S iö 2- ta r ta lm a  m in . 98% , 
is z a p ta r ta lm a  m ax . 0,5%. E lte r je d é sé t in d o k o lja  a  k is 
fa jlag o s  fe lü le te  k ö v e tk ez téb e n  fe llép ő  k iseb b  k ö tő 
anyag igény , am i fő leg  az  im p o rt a la p a n y a g ú  m ű g y a n ta  
k ö tő an y ag o k  ese té b en  n em  e lh an y a g o lh a tó  je len tő ség ű . 
E lte rje d é sé n e k  ü te m é t á rá n a k  m é rsé k lé se  kedvezően  
befo lyáso lná .

H azai p rec íz ió s  ö n tv é n y g y á r tá su n k  fe jle sz té se  k ö v e t 
k ez té b en  je le n tk e z ik  a  beszóró  h o m o k  ir á n t i  igény . A 
főbb  sz em csea lk o tó k : 0,3—0,6 m m , S i0 2- ta r ta lo m  98— 
99%. A  m en n y iség i igény  2000 (1980), ille tv e  2500 to n 
n á ra  (1985) teh e tő . A z ön tö d e i k ö tő an y ag o k  m in ő sítő  
v iz sg á la ta ih o z  szükséges 200 (1980), ille tv e  300 (1985) 
to n n a  n o rm álh o m o k . E zt a  h o m o k fa jtá t  az ö n té s te c h n i 
k a i E g y esü le tek  N em zetközi S zövetsége m u n k a b iz o tts á 
g a  cjolgozta k i azza l a  cé lla l, hogy  országos, ső t n e m z e t 
közi sz in te n  ö ssz eh a so n líth a tó  e re d m én y e k  sz á rm a z z a 
n a k  a  kü lö n b ö ző  ön tö d e i k ö tő an y ag o k  fe lh a sz n á lá s i tu 
la jd o n sá g a in a k  m egíté léséhez .

A  m ax . 0,25% v a s -o x id - ta r ta lm ú , m eg fe le lő  ő rlési f i 
n o m ság ú  (m ax. szem csen ag y ság : 0,06 m m , ezen  b e lü l

m in . 25%  0,020 m m  a la t t i  frak c ió ) k v a rc lisz t fe lh a sz 
n á lá sa  1980-ban 300 to n n á ra , 1985-ben 350 to n n á ra  te 
hető .

T u d o m á su n k  sz e r in t az  O rszág o s É rc - és  Á sv á n y b á 
n y á k  1977-ben k ü lönböző  o kok  m ia tt  a  b icsk ei h o m o k 
b á n y a  b e z á rá sá t te rv ez i. 1971 és 1974 k ö zö tt a  b icskei 
b án y a h o m o k  fe lh a sz n á lá sa  több  m in t 30% -ka l n ö v ek e 
d e tt. Az e lk ö v e tk ező  ö téves te rv e k b e n  szám o ln i k e ll a  
b icsk ei b án y a h o m o k h o z  h a so n ló  ho m o k  ir á n t i  igény  
n ö v ek ed ésév e l: a  b ic sk e i b á n y a h o m o k  je lle g ű  h o m o k 
bó l az 1980-as igény  140 000 to n n á ra , az  1985-ös 
160 000 to n n á ra  tehe tő .

A h o m o k ig én y  v á rh a tó  a la k u lá s a  u tá n  te k in ts ü k  á t  a 
bentonitfelhasználás  te rü le té n  je le n tk e z ő  v á lto zá so k a t 
is. A  jö v ő b en  a  k ö rn y ez e tv é d e lm i e lő írá so k  p o n to s b e 
t a r t á s á r a  kü lö n ö s gon d o t k e ll fo rd íta n i. A z ö n tö d ék b en  
a  b e n to n it  p o rzá sáb ó l szá rm azó  g o ndokon  le h e t seg íten i 
o ly an  m ó d szerek k e l, am e ly e k  m eg fe le lő  m ű sz ak i-g a z 
d aság i p a ra m é te re k  b iz to s ítá sá v a l k ö rn y ez e tv é d e lm i 
szem p o n tb ó l kedvezőek .

A p o rk ép ző d és m e g szü n te té sé re  k é t leh e tő ség  k ín á l 
koz ik :
— m egfe le lő  ő rlé s i k ö rü lm é n y e k  b iz to s ítá sá v a l finom  

d iszperz , p o r  a la k ú  b e n to n it  e lő á llítá sa , am e ly  sp e 
c iá lis  a d a lé k  a n y a g  h a tá s á ra  n e m  p o rz ik , és szükség  
e se té n  a  fo rm ázó h o m o k  egyéb  a d a lé k  a n y a g a it is 
ta r ta lm a z z a  ;

— a  b á n y a á lla p o tú  b e n to n it m eg fe le lő  e lő tö résév e l, ho - 
m o g e n izá lá sáv a l k a p o tt  eg y e n le tes  m in ő ség ű  a la p 
a n y a g o t g y ú ró b e ren d e zés  seg ítség év e l eg y en le tes  
v íz ta r ta lm ú  p a sz tá v á  g y ú rn i össze.

A  p a sz ta  a la k ú  b e n to n itta l  ö n tö d é in k  egy  része  b iz 
ta tó  k ezd eti k ís é rle te k e t végzett. E n n e k  a la p já n  az V. 
és VI. ö téves te rv b e n  fokozódó ü te m ű  e lte r je d é sé v e l 
k e ll szám oln i. A z üzem i g y á r tá sn a k  a  k ö ze ljö v ő b en  tö r 
tén ő  m e g v a ló s ítá sa  re á lis  ig é n y n ek  te k in th e tő . 1980-ra 
3000, 1985-re 8000 to n n a  b e n to n itp a sz ta  te rm e lé se  in d o 
k o ltn a k  lá tsz ik .

A z összes b en to n itig é n y  1980-ban 30 000, 1985-ben 
38 000 to n n á ra  teh e tő . A z a k tív á la tla n , О típ u s ú  b e n to 
n it  i r á n t i  ig én y  az  ö n tv é n y g y á r tá s ra  v á ró  fe la d a to k  k ö 
v e tk e z té b e n  csökken . Igen  lényeges fe la d a t a  p o r  a la 
k ú  b e n to n it g y á r tá sá b a n  a  m a x im á lis  h o m o g e n itá s  b iz 
to s ítá sa .

Pintér András:

V élem én y em  sz e r in t az ö n tö d e i a lap - , seg éd - és k ö tő 
an y a g o k  te ré n  az e l lá tá s t  e lső d leg esen  h a z a i b á z is ra  
k e ll a lap o zn i. M in d en  eszközt m eg  k e ll ra g a d n i ahhoz, 
hogy  a  k u ta tó -  és g y ártó b á z iso k  fe jlő d é sé t e lő seg ítsük . 
El k e ll k e rü ln i a z o k a t a  te ch n o ló g iák a t, a m e ly e k  az 
egészségre , a  k ö rn y e z e tre  k á ro sa k .

Ez nagyon  h e ly es  tö rek v és, a z o n b an  n e m  b iz tos, hogy 
m in d e n  e se tb e n  cé lrav e ze tő  és m eg o ld h a tó . M in d e n 
e s e tre  n ag y o n  fon tos, hogy az ö n tö d é k b en  fe lh a sz n á lá s 
r a  k e rü lő  a n y a g o k a t m unkaegészségügyi és környezet- 
védelm i szem pontból igen  a lap o s  e llen ő rző  v iz sg á la t 
n a k  vessék  alá . L egyen  szó a  co ld -b o x  e l já rá s  c iá n ta r 
ta lm ú  g áza iró l vag y  m á s  te rm é k e k rő l, a  m ű sz ak i e lő 
n y ö k e t a  h á trá n y o k k a l eg y ü tt k e ll v izsgáln i.

A m i ped ig  az ú j a n y a g o k n a k  és az ú j e l já rá s o k n a k  a  
gazdaságosságát, ille tv e  n e m  szab ad  egy v ag y  k é t  té n y e 
ző n ek  a  h a tá s a  a la p já n  v a la m ily e n  a n y a g n a k  vag y  e l 
já rá s n a k  a  h a sz n á lh a tó sá g á t é r té k e ln i. E lsőd leges a  b e 
szerzési á r, m e r t ez szo k o tt á l ta lá b a n  d o m in á ln i, de 
re n g e te g  o lyan  tényező  van , am ely  m ég  pén zü g y i szem 
p o n tb ó l is  k o m p e n z á lh a tja  a  m a g asa b b  b eszerzési á r a t :  
a  k ö rn y ez e tv é d e lm i b eren d ezések , a  t is z títá s i és m eg 
m u n k á lá s i tö b b le tm u n k á k  és így to v áb b , a m e ly e k  m é r 
h e tő k  vag y  ese tleg  csak  b ecsü lh e tő k , de  m in d e n e se tre  
lényeges tö b b le tk ö ltsé g e t je len ten e k .

Szekeres János:

Az u tó b b i id ő b en  k ia la k í to t t  m ű g y a n ta  k ö tő a n y a 
g a in k  k ie lé g ítik  a  m in ő ség i —  b e le é rtv e  a  k ö rn y eze t-  
v éd e lm i —■ k ö v e te lm én y ek e t.

B .  K .
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Szakosztályi hírek

A z Ö ntészettörténeti és M úzeum i Szakcsoport 
tisztú jító  taggyű lése

A z Ö n té sz e ttö r té n e ti és M úzeum i S zak cso p o rt 1976 
m á rc iu s  5 -én  ta r to t ta  t is z tú j ító  ta g g y ű lé sé t az Ö n tödei 
M ú zeu m b an . A z ü lé sen  tö b b e k  k ö zö tt m e g je le n t 
dr. Vörös Árpád  szak o sz tá ly i e ln ö k  és  Szász József v e 
ze tőségi tag . A  n a p ire n d i p o n to k  a  k ö v e tk ez ő k  v o lta k :
1. T itk á r i  beszám oló  az 1973—75. év i c ik lu sb a n  végzett 

m u n k á ró l.
2. A z ú j vezetőség  m eg v á la sz tása .
3. A  szak cso p o rt 1976— 80. év i k ö zé p tá v ú  m u n k a te rv é 

n ek  ism erte té se .
A S zak cso p o rt 1973-tól — m e g a la k u lá sá tó l — n a p 

ja in k ig  v ég ze tt m u n k á já t  Ládái Balázs t i tk á r  is m e r te t 
te. Ez íő b b  v o n áso k b an  a  k ö v e tk ező  v o lt:
— az ö n té sz e ttö r té n e t tu d o m á n y o s  k u ta tá s á n a k  m e g in 

d ítá sa ;
— a  n ag ybörzsöny i ezü sto lv asz tó  k ohó  fe l tá rá sa  é rd e 

k éb en  v ég ze tt m u n k á k ;
— a  m ú z eu m  időszakos k iá llí tá s á n a k  m egszervezése. 

E z u tá n  k e rü lt  so r az  ú j szak cso p o rt-v eze tő ség  m e g v á 
la sz tá sá ra . E n n e k  é r te lm é b e n  az  ú j vezető ség  a  k ö v e t 
kező:

E ln ö k : K iszely Gyula  te c h n ik a tö r té n é sz  
T itk á r :  M ikus Károlyné  oki. m e ta l lu rg u s  üzem m én ö k  
V ezetőségi ta g o k : Dévay Zoltán  m ú z eu m  vezető , Szán 

tai Lajos sz ak te ch n ik u s , Tóth András  oki. k o h ó m é r 
nök, oki. gazd. m é rn ö k
A sz ak c so p o rt veze tő sége  k ö zé p tá v ú  tu d o m á n y o s  és 

ism e re tte r je s z tő  te rv e t  d o lgozo tt k i  az  1976—80-as 
év ek re . E te rv e k  a la p já n  az e lvégezn i k ív á n t fe la d a to k  
je lle g ü k  sz e rin ti c so p o rto s ítá sb an  a  k ö v e tk ező k b en  fog 
la lh a tó k  össze:

1. A  gyűjtem ény gyarapítása és feltáró tevékenység :
— a í'ém ö n tésze t rég észe ti a n y a g á n a k  fe l tá rá sa  a  m ú 

zeu m o k  és a  sz ak iro d a lo m  a la p já n ;
— az ö n tőcéhek , fé m - és v asö n tő  m a n u fa k tú rá k  és az 

ö n té sze ti g y á r ip a r  k ia la k u lá sá n a k  fe l tá rá s a  és fe l 
do lgozása ;

— a  le v é ltá r i  fo rrá sa n y a g  és az  ik o n o g rá fia  f e l tá rá sa  
b e l-  és k ü lfö ld ö n , tu d o m á n y o s  ig én y ű  g y ű jtő m u n k a ,

— az ö n té sze ti ip a r  k a ta ló g u sa in a k  fe l tá rá s a  és b e g y ű j 
té se ;

— a  m a g y a r  n y e lv ű  ö n té sze ti sz ak iro d a lo m  19. század i 
a n y a g á n a k  fe l tá rá sa ;

— a  m a g y a r  ö n té sze ti sz ak n y e lv  19. század i k ia la k u lá 
s á n a k  fe ltá rá sa , az  ö n té sze ti jö v e v én y sz av a k  g y ű j 
té se  ;

— az ö n té sze t m ű sz ak i-m ű e m lé k i k a ta sz te ré n e k  e lk é 
sz íté se  ;

— az ö n té sze ti b ib lio g rá fia  k u ta tá s á n a k  m e g in d ítá sa ;
— a 18— 19. század i ö n té sze ti te ch n o ló g iák  fe ltá rá sa .

2. Tudom ányos feldolgozások és kiadványok:
— a 45. N em zetközi ö n tő k o n g re ss z u s ra  „A  m a g y a ro r 

szág i ö n té sze t ez e r  év e ” c. r e p re z e n ta tív  összefoglaló  
m ű  te m a tik á já n a k  e lkész ítése , m e g írá sa  és az an y ag  
k ia d a tá sa , v a la m in t „A  m a g y aro rszág i ö n té sze t k i 
em elk ed ő  a lk o tá s a i” c. k iá llí tá s  fo rg a tó k ö n y v én e k  
k id o lg o zása  ;

— az időszakos k iá llítá so k , a  sz a b a d té r i k iá llí tá s  és a  
M agyar- K o h ászo k  P a n te o n ja  á lla n d ó  k iá llí tá s  fo rg a 
tó k ö n y v é n ek  e lk ész íté se  ;

— a  C IÁ T F  á l ta l  k ia d o tt  „ ö n té sz e tte c h n ik a i id ő ren d i 
tá b lá k ” m a g y a r  n y e lv ű  k ia d ása , k ieg ész ítv e  a  m a 
g y a r  ö n té sze t k ro n o ló g iá jáv a l, az  a lá b b i b o n tá sb a n :
a) a  k u p o ló k e m en c ék  tö r té n e ti  fe jlő d ésé n ek  id ő ren d i 

tá b lá ja ,
b) a  fo rm ázó g ép ek  tö r té n e ti  fe jlő d ésé n ek  id ő ren d i 

tá b lá ja ,
c) a  h o m o k e lő k ész ítő  g épek  tö r té n e té n e k  id ő ren d i

tá b lá ja ,
d) az ö n tö d e i tis z tító g é p e k  tö r té n e té n e k  id ő re n d i 

tá b lá ja ;

3. M úzeum fejlesztő  tevékenység :
— m ű k ö d ő  b e m u ta tó  ö n tö d e  lé tre h o z á sa ;

— m ag n ó s  tá r la tv e z e té s  négy n y e lv en ;
— a  m ú zeu m i h a ra n g já té k  m e c h a n iz m u sá n a k  m e g te r 

v ezése és k iv ite le zé se ;
— „A  m ag y aro rszág i ö n té sze t tö r té n e te ” c. fe jlő d é s tö r 

té n e ti k iá llí tá s  to v á b b fe jle sz té se  k ü lö n ö s  te k in te tte l  
a  „T ech n o ló g iák  fe jlő d é s tö r té n e te ” fe je z e t k ieg ész í 
té sé re  ;

— a  m ú zeu m i p ro p a g a n d a  to v á b b fe jle sz té se  e lő ad ássa l, 
film , k ép eslap o k , lep o re lló k , rö p la p o k  és a  sz ak sa jtó  
seg ítségével.

4. M űem léki m unka:
— a  18. század i, N agybörzsöny  község  k ö ze léb en  levő  

ezü stk o h ó  le v é ltá r i  fo r rá sa in a k  to v á b b i f e l tá rá s a  a 
S elm ecbányái S z lo v ák  Á lla m i B á n y ász a ti L e v é ltá r 
b a n ;

— a  m ű e m lé k  fe ltá rá sá h o z  á sa tá s i en g ed é ly  szerzése  és 
az  á sa tá s  m eg szerv ezése  az O rszágos M ű em lék i F e l 
ügyelőség  és  a  F IS Z E M U B I k ö zre m ű k ö d ésé v e l;

— az á sa tá s  elvégzése , s a  k ohó  k o n ze rv á lá sa .

5. K iem elkedő kiállítások
a) Á llan d ó  k iá llítá so k :

—• sz a b a d té r i k iá llítá s ,
— M ag y ar K o h ászo k  P an te o n ja .

b) Időszakos kiállítások:

— az  1978-as N em zetközi ö n tő k o n g re ssz u s  id e jé re  

„A  m a g y aro rszág i ö n té sze t k iem elk ed ő  a lk o tá s a i” 

c. k iá llítá s ,
— „ ö n té s z e t a  k ép z ő m ű v é sze tb en ” c. k iá llítá s .

M ik u s  K á r o ly n é  
t i tk á r

Belföldi tanulm ányút Apcra és Sátoraljaújhelyre

A z Ö n tö d ei S zak o sz tá ly  b e lfö ld i ta n u lm á n y u ta k a t 
szervező  m u n k a b iz o ttsá g a  1976. m á ju s  6— 7-én  k é tn ap o s  
szak m ai ta n u lm á n y u ta t  sz e rv ez e tt A p c ra  és S á to ra l ja 
ú jh e ly re . A  ta n u lm á n y ú to n  kü lö n b ö ző  v á lla la to k tó l 25 
fő  v e t t  ré sz t:

M agyar V agon- és G é p g y á r ............................... 2 fő
K ohászati G épgyártó V á l l a l a t ..................  4 fő
M Á V  L a n d le r  J e n ő  J á r m ű j a v í t ó ..................  2 fő
G A M M A  M ű v e k  ............................................... 3 fő
Á lla m i P én zv e rő  ............................................... 1 fő
C sepel F é m ta n i és T ech n o ló g ia i K u ta tó  . .  1 fő
Q U A L IT A L , A pc ............................................... 5 fő
K OG ÉPTERV ....................................................... 2 fő
F ém öntő K T S Z ....................................................... 4 fő
V A SK Ú T  ..........................................................   1 fő

1976. m á ju s  6 -án  reg g e l 7 ó ra k o r  in d u ltu n k  az E ngels 
té r i  a u tó b u sz p á ly a u d v a rró l, és e lőször az ap c i Q U A L I 
T A L  M ű v ek e t te k in te t tü k  m eg.

M eg érk ezésü n k  u tá n  Gulyás Lajos fő m ű v eze tő  rövid , 
átfogó  ism e r te té s t t a r to t t  az  üzem rő l. B eszá m o lt az 
üzem  a la p ítá sá ró l, k ü lö n  k ie m e lv e  Solti M árton és 
Papp János n ev é t az a la p ító  ta g o k  közül. 1946-ban a la 
k u lt  az  üzem , 1964-ig önálló , e lőbb  b u d ap e sti, m a jd  
já szb e ré n y i te lep h e lly e l, m a jd  1964-ben a  C sepeli Vas- 
és A cé lö n tö d ék h ez  c sa to lták , és k ö rn y eze tv éd e lm i 
szem p o n to k  m ia tt  A p c ra  te le p ü lt. A  je len leg i lé tszám  
1600 fő, és a  te rm e lé s i é r té k  680 M F t/év . A z üzem ben  
a lu m ín iu m tö m b  és ö n tv é n y  g y á r tá s a  fo ly ik .

Az a lu m ín iu m tö m b ö k  egy  ré sz é t d ez o x id á lá s  c é ljá ra  
a  v a sk o h á sz a t s z á m á ra  (2300—2600 t), nag y o b b  részét 
(17 000— 18 000 t) p ed ig  e la d á s ra  g y á r tjá k . Az ex p o rt 
Í1500 t) a  n y u g a t-e u ró p a i tő k é sp ia c ra  és a  szocia lis ta  
o rszág o k  k özü l A lb á n iá b a  irán y u l. A  3000 t /é v  ö n tv é n y 
g y á r tá sb ó l 1600 t  a  k o k illa -, 1200 t  a  nyom ásos és 200 t 
a  h o m o k ön tvény .

A beszám oló  u tá n  ü z e m lá to g a tá so n  v e t tü n k  részt, 
am e ly n e k  so rá n  e lő szö r a  rég i p ré sc sa rn o k o t te k in te t 
tü k  m eg, ah o l rég e b b i típ u sú  nyom ásos ö n tő g ép ek  ü z e 
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m eln ek . E b b en  a  c sa rn o k b a n  végzik  az a lu m ín iu m  
tö m b ö s íté sé t is. A  fém e t a k n á s  k em en c éb e n  o lv a sz tják  
m eg, és fo rgódobos k em en c éb e n  n em esítik , m a jd  c sa 
p o lás  u tá n  ö n tik  a  tö m b ö k e t. A c sa rn o k b a n  üzem el 
m ég 2 d b  in d u k c ió s  kem ence, m ely  4ÜÜ—400 kg b efo 
gadóképességű . A fo rgódobos, ille tv e  in d u k c ió s  k e m e n 
c é k b en  m e g o lv asz to tt fém e t a  p ré sc sa rn o k  szom széd 
sá g á b a n  levő  k o k illaö n tö d é b en  e lh e ly e z e tt h ő n ta r tó  k e 
m en cék b e  sz á llítjá k , és kézi m o zg a tá sú  h id ra u lik u s  ko- 
k illá k b a  ö n tik . A k o k illaü z em b e n  v an  m ég  egy h u lla 
d ék o lv asz tó  k em en c e  is, am ely b en  a  k o k illa -  és p ré s 
h u lla d é k o t o lv a sz tjá k  m eg.

Az ú j M A N -c sa rn o k b an  k o rsze rű , o lasz  g y á rtm á n y ú  
o la jh id ra u lik u s  ö n tő g ép ek  ü zem e ln ek . A fé lk o k illa - 
rész leg b en  hom o k m ag o s k o k illá k b a  tö r té n ik  az öntés, 
a  m a g o k a t a  szom szédos m ag k ész ítő  m ű h e ly b e n  k ész í 
tik . A m ag k ész ítő  m ű h e ly b e n  m e g te k in te t tü k  az ú jsz e 
r ű  N D K  g y á r tm á n y ú  h é j m a g sü tő  gépet, m e ly n é l a  sz e r 
szám o t e lek tro m o s  h u za lo k k a l fű tik .

M e g em lítjü k  m ég  a  sze rszám k ész ítő  m ű h e ly t, ah o l a  
sze rszám o k  g y á r tá sá t és ja v ítá s á t  v égz ik  k o rsz e rű  esz 
te rg a -, m a ró -  és fú ró g ép ek k e l. A z ü z e m lá to g a tá s  b e fe 
jező  része  az ö n tv é n y tisz tító  és k ik ész ítő ré sz leg  m eg 
te k in té se  vo lt, m e ly ek b e n  nagy  lé tszám ú , fő k é n t női 
m u n k a e rő v e l végz ik  a  tis z títá s t .

Az ap c i Q U A L IT A L  M űvek  fő p ro f il ja  a  já rm ű ip a r i 
ö n tv én y ek , a  v á sá rló k  (Csepel A utó , SZIM , M ag y ar V a 
gon - és G épgyár, Ik a ru s)  igen  sz igo rú  m inőség i k ö v e 
te lm é n y e k e t ír n a k  elő. M e g em lítjü k  m ég, hogy a lu m í 
n iu m d a rá t  is g y á r ta n a k  dezox idációs c é lra  8—900 t 
m e n n y iség b en , v a la m in t k is té te lb e n  s ín h eg esz tő  p o rt 
is  k ész íten ek .

Az ü zem  tá v la t i  fe jle sz tés i te rv e  az V. ö tév es te rv b e n  
a  nyom ásos ö n tö d e  rek o n s tru k c ió ja .

A z ü z e m lá to g a tá s  u tá n  m eg eb é d e ltü n k , m a jd  to v á b b 
u ta z tu n k  S á ro sp a ta k ra , ah o l a  B o ro sty á n  H o te lb en  
sz á lltu n k  m eg. R övid  v áro sn é zé sen  v e ttü n k  rész t, és a 
jó  h a n g u la tb a n  e l te l t  v ac so ra  u tá n  m á sn a p  a  s á to ra l ja 
ú jh e ly i E L Z E T T  M ű v e k b e  lá to g a ttu n k . Az E L Z E T T  
M ű v ek  S á to ra l ja ú jh e ly i G y á ra  1960-ban é p ü lt .  A 
g y á r  k o rsz e rű  e lre n d ez ésű , az  egyes c sa rn o k o k  a 
te ch n o ló g ia i s o r re n d n e k  m eg fe le lő en  v a n n a k  e lh e 
lyezve, é s  fo ly am a to s  ü zem  b e n y o m á sá t k e ltik .

A g y á r lá to g a tá s  so rá n  először a  rég i g a lv an iz á ló  c s a r 
n o k o t te k in te t tü k  m eg. A k á d a k  k é t so rb a n  h e ly ez k ed 
n ek  el, az  egy ik  so rb a n  fo ly ik  a  ho rg an y zás, a  m á s ik 
b a n  az e loxálás . A rég i g a lv án rész le g  fé la u to m a ta , sza 
k aszos üzem ű . A  sa jto ló m ű h e ly b e n  v ég z ik  az  E L Z E T T  
M ű v ek  fő te rm é k é n e k , a  k is U N IO N  zá rsz e rk e z e t a l 
k a tré sz e in e k  a  g y á r tá s á t m o d e rn  p ré s -  és e s z te rg a g ép e 
ken . A z ö n tö d é b en  m e g te k in te t tü k  az  o la jtü z e lé sű  o l 
v a sz tó k e m en c ék e t és a  v illam o s fű té sű  h ő n ta r tó  k e 
m en cék e t. 14 db  n yom ásos ö n tőgép  üzem el, ezek  közü l 
2 d b  h id e g k a m rá s  és 12 d b  m e leg k a m rás .

A h id e g k a m rá s  ö n tő g ép ek en  a  szokásos te c h n o ló g iá 
val, kézi e rő v e l, m e rí tő k a n á lla l  ö n tik  a  fo lyékony  fé 
m e t a  k a m rá b a . M e leg k a m rás  ö n tő g ép ek  d u g a tty ú  se 
g ítségével, á tfo ly ó n y íláso n  k e re sz tü l löv ik  n ag y  nyo 
m á ssa l a  fo ly ék o n y  fém e t a  sze rszám b a , te h á t  a  fo ly é 
k o n y  fém m el te lt  tégely , m e ly b e  a  szifon  m e rü l, k ö z 
v e tle n ü l a  gép  ta rto z é k a .

A  k o k illa ö n té s t kézi m o zg a tá sú  h id ra u lik u s  sz e rszá 
m o k k a l végzik , a  m a g k ih ú z á s t h id ra u l ik á v a l o ld já k  
m eg. A h u lla d é k a n y a g o k  m in é l tö k é le te se b b  h aszn o sí 
tá sa  cé ljá b ó l sz ín k ép e lem ző t h a sz n á ln a k , m e ly n e k  se 
g ítség év el az ö ssz e té te lt rö v id  idő  a la t t  m eg  tu d já k  h a 
tá ro zn i.

A  sze rszám k ész ítő  m ű h e ly b en  a  le g k o rsz e rű b b  m a 
ró -, s ík k ö szö rű -, h e n g e rk ö szö rű -, é lk ö szö rű -, e sz te rg a -, 
h e ly z e tfú ró -  és sz ik ra fo rg ácso ló  g ép ek k e l ta lá lk o z tu n k . 
A z e d z ő m ű h e ly b en  végzik  a  sze rszá m m ű h e ly b ő l k ik e 
r ü l t  sze rszám o k  edzését, n o rm a liz á lá sá t és lá g y ítá sá t. 
A m ű h e ly h ez  ta r to z ik  h á ro m  v illam o s e lle n á llá s fű té sű  
és h á ro m  só fü rd ő s kem ence.

K ü lö n  m ű h e ly b e n  tö r té n ik  a  k is  U N IO N  z á rsz e rk e 
ze t összeszerelése .

A z ü z e m lá to g a tá s  u to lsó  á llo m á sa  az  ú j g a lv a n iz á ló 
rész leg  vo lt, m e ly  te lje se n  a u to m a tiz á lt, kézi e rő v e l k i 

z á ró lag  a  d a ra b o k  fe lra k á sa  és le szedése fo ly ik . A  k ész 
te rm é k e k e t k o n v e jo r  sz á ll í t ja  az e llen ő rző  rész legbe . 
A p ro g ra m v e z é re it, a u to m a ta  g a lv an iz á ló ü zem  te lje s ít 
m én y e  500 m 2 fe lü le t h á ro m  m ű szak b an .

Az E L Z E T T  M űvek  év i te rm e lé se  350 M Ft, lé tsz ám a  
1200 fő. Az üzem  fő p ro fil ja  a  Z sig u li-z á rsze rk eze te k  
g y á rtá sa , e z en k ív ü l szám os k o operác ió s g y á r tm á n y  sze 
re p e l a  te rm é k e k  közö tt, m e ly ek n e k  kb. a  fe lé t e x p o r 
tá ljá k .

A belfö ld i ta n u lm á n y ú t so rá n  a  fém ö n tő  sz ak e m b e 
r e k  m e g ism e rk e d h e tte k  a z  o rszág  k é t, k ie m e lk ed ő  h e 
ly e t elfog laló , fém ö n tö d é jé v e l. R e m é ljü k , hogy a  ta n u l 
m á n y ú t m in d e n  rész tv ev ő  s z á m á ra  h aszn o s ta p a sz ta la 
to k a t n y ú jto tt. K ü lö n  k ö sz ö n e tü n k e t fe je zz ü k  k i Veres 
István  e lv tá rsn a k , az apci Q U A L IT A L  M űvek , és Sza 
bó János e lv tá rsn a k , a  sá to ra lja ú jh e ly i E L Z E T T  M ű 
v ek  ig a z g a tó já n a k  a  seg ítség ért, am elly e l a  b e lfö ld i t a 
n u lm á n y ú t s ik e re s  le b o n y o lítá sá t le h e tő v é  te tté k .

Brunner Géza

A Fémöntő Szakcsoport klubnapja

A F ém ö n tő  S zak cso p o rt 1976. jú n iu s  14-én ta r to t ta  
e g y e sü le tü n k  e lő ad ó te rm éb e n  a  közgyű lés u tá n i első  
k lu b n a p já t ,  am e ly  egyben  a  n y á r i sz ab ad ság o lá so k  
e lő tti u to lsó  re n d e z v é n y e  vo lt.

E lső  k lu b n a p u n k  e lő a d á sá t Karácsonyi Károly  oki. 
k o h ó m érn ö k , a  C sepeli F ém m ű  A lu m ín iu m  F o rm a ö n 
tö d é jé n e k  g y áreg y ség v eze tő je  ta r to t ta  „F o ly am ato s  
m u n k aeg észség ü g y i tev ék en y ség  a  C sepeli F ém m ű  A lu 
m ín iu m  F o rm a ö n tö d é jé b e n ” c ím m el. A z e lőadó  ism e r 
te tte , hogy  m ik é n t v á l t  vegyes p ro filú  ö n tö d éb ő l fo r- 
g a tty ú sh á z -c é lö n tö d é v é  a  csepe li ön töde . E lm o n d ta , 
hogy az  egészségi á r ta lm a k  e lső so rb a n  az  ö n tö d e  tis z 
tító ü ze m éb e n  je len tk e z te k , fő leg  p o r-, z a j-  és rá z k ó d á s 
á r ta lo m  a la k já b a n . E bbe  az  üzem részb e  h o v a to v áb b  
a lig  k a p ta k  m u n k a e rő t. Ez k é sz te tte  ő k e t a r ra , hogy  a  
gyáregység  k isg é p esíté sén ek  k e re té b e n  a  fe jle sz té s t 
m eg o ld ják , m ég p ed ig  ta k a rék o sság i okokbó l s a já t  k a r 
b a n ta r tó  ré sz leg ü k  k iv ite lezéséve l.

A b eszám o ló t sok  sz ínes fe lv é te l v e títé se  te t te  szem 
lé le tessé . Az e lő ad ó  e lm o n d ta , hogy  a  m u n k a k ö rü lm é 
n y ek  ja v ítá s a  m e lle tt  a  k isg ép esítés  sok  g azdaság i v o 
n a tk o zá sú  e re d m é n y t is h o zo tt: a  nag y o b b  te rm e lé 
kenysége t, a m it eg y id e jű  te tem es lé tszám csö k k en tésse l 
tu d ta k  e lé rn i. H a llh a ttu n k  a  tá p fe jle v á g ó  cé lgép rő l, a 
fo rg a tty ú sh á z a t em elő  és fo rg a tó  b ere n d ezé srő l, a  z a j 
fogó k a m rá ró l stb .

A z e lő a d á s t 38 fős h a llg a tó ság  h a l lg a t ta  végig, k ö zü 
lü k  16 fő v asö n tö d ék b ő l, am i a  té m a  u n iv e rz á lis  je l le 
g é re  u ta l. A z e lő a d á s  'm e g h a llg a tá sá é rt so k an  v id ék rő l 
u ta z ta k  fő v á ro su n k b a , így S z ék e sfeh é rv á rró l, A pcró l, 
K ecsk em étrő l, S a lg ó ta rjá n b ó l, K isb é rrő l, a  tá v o li M o 
so n m a g y a ró v á rró l és S á to ra lja ú jh e ly rő l.

A nag y  é rd e k lő d és  m á s ik  fo k m érő je  a  röv id , tö m ö r 
e lő a d á s t kö v ető  szám os hozzászó lás volt. A hozzászólók  
m in d n y á ja n  s a já t  p ro b lé m á ik  szem szögéből te t te k  fel 
k é rd é se k e t az e lő ad ó n ak .

A z e lő a d á s t és az ez t k ö v e tő  h o zzászó lá so k at dr. Pi- 
lissy Lajos e ln ö k  köszön te  m eg . I sm e r te t te  a  F ém ö n tő  
S zak cso p o rt jö v ő  fé lév i p ro g ra m te rv e z e té t, am ely h ez  
sz in té n  h a n g z o tta k  el ja v a s la to k , k iegész ítések . E zu tán  
az  e ln ö k  a ré sz tv e v ő k e t a M TESZ b ü fé jé b e  h ív ta  v e n 
dégü l, ho l a  v é lem én y cse re , ta p a s z ta la tá ta d á s  m á r  k ö 
te tle n , b a rá t i  beszé lge tés fo rm á já b a n  fo ly ta tó d o tt.

P y

A Balassagyarm ati Helyi Csoport rendezvénye

A B a la ssa g y a rm a ti H ely i C soport jú n iu s  17-én 
„A  te rm e lé s  tu d o m á n y o s  irá n y í tá s a  és te rv e z é se ” c ím 
m el e lő ad á s t re n d e z e tt, a m e ly e t F. I. Fagyejev  e lv tá rs , 
a  S zo v je tu n ió  K eresk ed e lm i K iren d e ltsé g é n e k  m u n k a 
tá r s a  ta r to t t .  A z e lő ad áso n  55 fő v e tt  rész t, k ö z tü k  a 
m egye, a  v á ro s  és a  T rö sz t veze tő ség én ek  képv iselő i.

A re n d e zv én y  so rá n  a ré sz tv ev ő k  m e g te k in te t té k  a 
F é m ip a r i V á lla la to t, és fő leg  a  re k o n s tru k c ió  a la t t  á lló  
ö n tö d e  m u n k á já ró l n y ila tk o z ta k  e lism erően .

Szádóczki Ferencné
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P O L G Á R  GY ÖRGY
1948—1976

Polgár György

Fiatalon, 23 éves korában, néhány napig tartó súlyos 
szenvedés után ragadta el közülünk a halál barátunkat, 
kedves m unkatársunkat, egyesületünk tagját, Polgár 
György oki. kohómérnököt.

1948. július 26-án Tüskeváron született. Apja föld 
műveléssel foglalkozott. Iskolai tanulm ányait a tüske 
vári általános iskolában kezdte el, majd 1962-ben a 
Veszprémi Vegyipari Technikum Színesfémipari Ta 
gozatán folytatta, ahol 1966-ban kiváló minősítésű ok
levelet szerzett. Egyetemi tanulm ányait a Harkovi M ű
szaki Egyetem Kohógépész K arának „öntőgépek és 
öntőipari technológia” szakán végezte. Nagy szakmai 
érdeklődésével, sokoldalúságával, elmélyült tudásával 
és közvetlen m agatartásával m ár itt  is kitűnt. Az egye
temen m ár a második évfolyamon bekapcsolódott a 
tudományos diákköri m unkába. M unkájának eredm é

nyességét több pályázaton I. és II. díj odaítélésével 
ism erték el. ö  maga „A túlhevítés hatása az öntöttvas 
kristályosodására” és „A betétanyagok hatása az ön 
töttvas minőségére” című szakdolgozataival elnyert dí
jakat tarto tta  a legértékesebbnek. Tanulm ányait az 
egyetemen kitűnő eredménnyel végezte.

Mérnöki m unkáját 1972-ben a M agyar Vagon- és 
Gépgyárban kezdte el m int fejlesztőmérnök. Vezetői 
korán felism erték képességeit, és fontos feladattal 
bízták meg: az új acélöntöde olvasztóüzemének veze
tésével. Ebben a m unkakörben nagy hozzáértéssel és 
lelkesedéssel dolgozott. Személyes példam utatásával 
és közvetlen emberi m agatartásával magával ragadta 
m unkatársait. Kimagasló szerepe volt abban, hogy az 
üzem határidőre elkészült. Ezért 1974-ben az úi acél
öntődé üzembe helyezésekor A Gépipar Kiváló Dolgo
zója címmel tüntették  ki.

A tanulás és a m unka m ellett mindig ju to tt ideje 
arra, hogy a társadalm i m unkában is részt vegyen. 
Először a KISZ-ben, m ajd az MSZMP-ben fe jte tt ki 
aktív tevékenységet.

M unkatársai mindig szeretettel gondolnak rá, m ert 
őszinte ember és igaz barát volt. F iatal kora ellenére 
elmélyült szakmai ismeretekkel rendelkezett. A tanu 
lásról akkor sem mondott le, am ikor napi m unkája 
súlyos teherként nehezedett rá. Ismereteit, tapaszta 
latait szívesen átad ta m unkatársainak, de mindig kész 
volt arra  is, hogy mások tapasztalatát 6 maga is á t 
vegye.

Fiatal, ígéretesen gazdag emberi életét kegyetlenül 
megszakította a sors. M unkája közben érte a baleset, 
amely később a halálá t okozta. Igaz emberségére vall, 
hogy még súlyosan megsérülve sem a maga, hanem  
a m unkatársainak mentésével törődött.

Holttestét barátai, m unkatársai, tisztelői családiával 
együtt július 16-án Tüskeváron kísérték utolsó útjára.

Most m eghajtott fővel és fájó szívvel búcsúzunk 
tőle. Eltávozott közülünk, de emlékét híven megőriz 
zük szívünkben, m ert igaz ember, őszinte barát és 
kiváló m unkatárs volt. M indnyájunk nevében mon
dunk neki utolsó

jó szerencsét!
V. E.

X IX . Magyar Színképelemző Vándorgyűlés
A gyorsan fejlődő m agyar színképelemzés útján 

mérföldkövekként sorakoznak a hagyományos évi ván 
dorgyűlések. Ezeken az ország legkülönbözőbb helyein 
dolgozó színképelemző szakemberek cserélhetik ki né 
zeteiket, összegezhetik az elm últ évben végzett m un 
kájuk eredményeit, v itathatják  meg azokat a felada 
tokat, amelyek a színképelemző szakemberekre, a szín- 
képelemzésre m int tudom ányra, ipari tevékenységre 
várnak az elkövetkezendő időkben.

Az idei nagy seregszemlét a Gépipari Tudományos 
Egyesület, a Magyar Kémikusok Egyesülete és az O r
szágos M agyar Bányászati és Kohászati Egyesület kö 
zös S z í n k é p e l e m z ő  S z a k b i z o t t s á g a  egyesületünk Győri 
Csoportjának szervezésében 1976. június 9—11-én 
Győrben bonyolította le. A város dinamikus ipari fe j 
lődése, amely mind a gépipar, mind a könnyűipar vo 
natkozásában országos szinten is kiemelkedő, megfe
lelő ipari hátteret adott a vándorgyűlésnek. A váro 
sunkban első ízben tanácskozó színképelemző szak 
em bereket mind a város ipari közvéleménye, mind a 
tudományos élet képviselői nagy szeretettel fogadták 
és a program  zökkenőmentes lebonyolítása érdekében 
mindent megtettek.

A vándorgyűlés színhelye az MTESZ Megyei Szerve
zet székháza volt.

A június 9-i megnyitó elnökségében helyet foglaltak 
az MTESZ megyei elnökségének, a tudományos egye
sületek és a győri iparvállalatok képviselői. A szervező 
bizottság és az OMBKE Győri Csoportjának nevében 
S z í j  Z o l t á n  titk á r üdvözölte a megjelenteket, és annak 
reményében nyitotta meg a vándorgyűlést, hogy a 
gazdag tudományos program  során hasznos vélemény- 
cserékre, v itákra kerül sor, és mindez hathatósan se 
gíteni fogja a spektrokémia ipari alkalmazását, term e 
lőerővé válását.

Az MTESZ megyei elnöksége nevében dr .  T a l l ó s  E l e 
m é r  elnök kívánt eredményes m unkát a vándorgyű 
lésnek, és azon reményének adott kifejezést, hogy a 
későbbiek során is színhelyül választja városunkat a 
vándorgyűlés. i

D r.  R é t i  P á l ,  a GTE Anyagvizsgálati Szakosztályá
nak elnöke köszöntőjében em lékeztetett a hasonló 
győri tanácskozások sikerére, kellemes tapasztalataira, 
és ezekre alapozva előlegezte a tanácskozás sikerét. 
Hangsúlyozta a színképelemzés ipari jelentőségét.

T a k á c s  J ó z s e f ,  a Magyar Vagon- és Gépgyár labor 
vezetője röviden ism ertette a vállalatánál folyó szín 
képelemző tevékenység történetét, az elért eredm é
nyeket, terveket.
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Dr. Török Tibor, a  S z ín k ép elem ző  S zak b izo ttság  e l 
nö k e  k ö szö n e té t fe je z te  k i a  szervező  b iz o ttsá g n ak , 
hogy  a  v án d o rg y ű lé s  m e g re n d ez ésé t v á lla l ta , és a  
k o rá b b ia k n á l lé n y eg esen  g azd ag ab b  szak m ai p ro g ra m  
le b o n y o lítá sá n a k  fe lté te le i t  b iz to s íto tta . E zek  u tá n  m e 
leg h a n g o n  k ö sz ö n tö tte  dr. Benkő István  p ro fe sszo rt 
60. s z ü le té sn a p ja  a lk a lm áb ó l. M é lta tta  B enkő  p ro fe sz - 
szor tu d o m á n y o s  tev ék e n y ség é t a  m a g y a r  sz ín k ép - 
e lem ző  é le t m e g te rem téséb en , és a z  o k ta tó -n ev e lő  
m u n k á b a n  e lé r t  e re d m én y e it.

A v á n d o rg y ű lé s  az ed d ig iek  k ö zö tt a  leg g azd ag ab b  
szak m ai p ro g ra m m a l és n ag y szám ú  ré sz tv ev ő v e l z a j 
lo tt le. A  h á ro m  n a p  a la t t  k é t  szek c ió b an  44 e lő ad ás 
h a n g z o tt el, a m e ly e k e t az o rszág  leg k ü lö n b ö ző b b  h e 
ly e irő l é rk e z e tt  185 ré sz tv ev ő  h a l lg a to tt  m eg. A z e lő 
a d á so k  té m a k ö re i a  k ö v e tk ező k  v o lta k :

— sz ilá rd  m in tá k  v iz sg á la ta ,
— o ld a to s e lem zési m ódszerek ,
— ato m ab szo rp ció s, lángem issz ió s sz ínképe lem zés,
— g ázk isü lések ,
— k ié rté k e lő  m ű sz e re k  és é r té k e lő  e ljá rá so k ,
— m ó d szerfe jlesz tés .

A g y a k o rla ti le b o n y o lítá sb a n  is ú ja t  h o zo tt a  győri 
tan ácsk o zás. A p le n á r is  e lő ad áso k  m e lle tt a  szervező  
b iz o ttsá g  n ag y  sú ly t h e ly e z e tt a  k ö zv e tle n  szak m ai 
k o n zu ltác ió k , k e re k asz ta l-m e g b esz é lé se k , v i tá k  le h e 
tő ség e in ek  b iz to s ítá sá ra . E zé rt a lk a lm a z ta  a  rész le tes  
szem lé lte tő  a n y a g o t b em u ta tó , ún . p o s te r  e lő ad ás i fo r 
m á t, am ely  s ik e r t  a ra to tt.

Az ü n n e p é ly e s  m e g n y itá s  u tá n  h á ro m  k ie m e lt té m á 
ró l h a n g z o tt el rész le tese b b  beszám oló . A sz ín k é p e le m 
zésben  az a u to m a tiz á lá s  k o rsz e rű  leh e tő ség e irő l szólt 
dr. Török Tiborral e g y ü tt ö ssz eá llíto tt á tfogó  e lő a d á 
sá b an  dr. Vecsernyés Lajos. Az o p tik a i em issz iós sz ín - 
képe lem zés so k a t ígé rő  ú j su g á rfo rrá sá n a k , az  in d u k 
ciós csa to lá sú  p la zm a ég ő n e k  f ig y e le m re  m é ltó  tu la j 
d o n sá g a it és edd ig i e re d m é n y e it ism e r te t te  dr. Z im m er  
Károly. A z o p tik a ila g  d iffú z  re n d sz e re k  e lőnyös a n a li 
t ik a i s a já tsá g a iró l a d o tt á t te k in té s t  dr. Láng László, 
dr. Huszár Jenő  és d r. M ajor György  e lőadása .

E b éd  u tá n  h á ro m  te re m b e n  1— 1 ó rás  b e m u ta tó  e lő a d á 
son v ita t tá k  m eg  a  ré sz tv ev ő k  az  e lh an g z o tta k a t. D r. K oz 
m a László  ( tá rssz e rző i: Bartha László, dr. Z im m er K á 
roly, dr. Heltai György) a M ű szak i F iz ik a i K u ta tó  I n 
té ze tb en  sz e rk e sz te tt a u to m a tik u s  fo to m é te rrő l, d r. Mé- 
ray László  a  m á g n e s té m e k  az  e g y e n á ra m ú  ív re  g y a 
k o ro lt h a tá sá ró l, d r. M acher Frigyes és d r. Péter 
László a  te m p e rv a s  m in tá k  h o m o g e n itá sá ró l, d r. Söllei 
Pál az o lda tos, fo rgókorongos, a rg o n b e fú v á so s  e l já r á s 
ró l, d r. Paksy László  a  sz ín k é p v o n a la k  k o rre lác ió s  
v iz sg á la tá ró l v á l tó á ra m ú  ívben , a rg o n - és levegő  a t 
m o sz fé ráb an . d r. Nagy Zoltán, Seres Péter és Jóna 
István  a v é ró lo m  a to m ab szo rp c ió s  m e g h a tá ro z á sá ró l 
ta r to t t  e lőadást.

Az első  n a p  p ro g ra m ja  k e re k asz ta l-m e g b esz é lé sse l 
zá ru lt. N épes ré sz v é te lle l é lén k  v ita  fo ly t a m in ta v é te l, 
m in tae lő k ész íté s  d ö n tő  fo n tosságú , sokszo r „v itá s” sz ak 
m ai és szerv ezési k é rd é e irő l.

A m á so d ik  n ap  k ezdő  e lő ad á sáb a n  a  lé ze rg e rje sz té s  
sp e k tro k é m ia i a lk a lm a z á sá n a k  ú ja b b  e re d m é n y e it is 
m e r te t te  dr. Genus Ernő. P o r  a la k ú  m in tá k  (nem veze tő  
anvagok) gázbefúvásos, ív g e rje sz té se s  v iz sg á la tá ró l k ö 
zö lt é rd ek es, ú i e re d m é n y e k e t d r. Benkő István, m a id  
Szabó László. F é m -o x id —szén p o r k e v e ré k e k  k é m ia i r e 
ak c ió iró l szó lt d r. Szabó Zoltán László  és Dobolyiné 
Fehérdy Hajnal, a  k a p illá r is  e lek tró d o s, o ld a to s  sz ín 
k ép e lem zési e l já rá s  o p tim a liz á lá sá ró l p ed ig  d r . Koller 
László. A  fo rg ó k o ro n g -e le k tró d o k  n e d v e s íth e tő sé g én e k  
sz e rep é t tá rg y a lta  d r. Lakatos István. Dr. Ugor Endre 
a  sp e k tro fo to m e tr iá s  ny o m elem zési m ó d szerek  te rv e 
zé sén ek  k é rd é se it  ta g la l ta .

T o v áb b i 1— 1 ó rá s  b e m u ta tó  e lő a d á so k ra  k e rü l t  so r  
h á ro m  te re m b e n . M átav Dezső a  sp e k tro m e tr iá s  e le 
m ek  k ö zö tti h a tá s  szám ító g ép es v iz sg á la tá ró l, Kiss

Károly  és Béli Tamás az a lu m ín iu m  sp e k tro m e tr iá s  
e lem zésérő l, D em ény Dezső, dr. Papp Lajos és Kádas 
M iklós az acé lo k  e lem zések o r az id ő  fü g g v én y éb en  
észle lt, e lem ek  k ö zö tti h a tá s ró l, d r. Záray Gyula, dr. 
Török Tibor és Rehák Nándor a  m é ly h ű té sű  H e -ü re g -  
k a tó d p la z m a  e le k tro n -h ő m é rsé k le té n e k  ra d iá lis  elosz 
lá sá ró l, d r. Dombi András és Gegus Ernő a  m ó d szerek  
a n a lit ik a i te lje s ítő k é p essé g én e k  sz ám ító g ép es é r té k e lé 
sérő l, Kiss Károly, Győr József és Béli Tamás a  m eg 
b ízh a tó  a lu m ín iu m  m in tá k  e lő á llítá sá ró l szám o lt be.

A d é le lő tti em issz iós sz ín k ép e lem zési e lő ad áso k k a l 
v ita e lő a d á so k  h a n g z o tta k  el. B ruck Péter, dr. Hollós 
Jenő  és d r. Tamás József a  tö m e g sp e k tru m o k  szám ító - 
gépes v isszak e resésé rő l, d r. Borossay József és dr. Tor 
kos Kornél a  d in a m ik u s  tö m e g sp e k tro m é te re k  g áz 
e lem zési a lk a lm a z á sá ró l sz ám o lt be. Nyári István, dr. 
O pauszky István, K ürty  Zoltánné  és Frecska József 
ped ig  „A z e le k tró d h ű té s  h a tá s a  a lu m ín iu m  a lk á lifé m 
ta r ta lm á n a k  sz ik ra io n fo rrá so s  m e g h a tá ro z á s á n á l” c ím 
m el ta r to t t  e lő ad ás t. Frecska ' József a tö m e g sp e k tru 
m ok  a u to m a tik u s  fo to m e trá lá sá t, Viczián Miklós, Kada 
Istvánné és Petik Péter a  sz ik ra io n fo rrá s - tö m e g sp e k t-  
ro g rá f  egyes io n fo rrá s -p a ra m é te re in e k  v iz sg á la tá t, Ma
tus Lajos az io n m o le k u la -re a k c ió k  v iz sg á la tá t, Készéi 
Ernő és dr. Kaposi Olivér a  K u n d se n -e lp á ro lo g ta tó  
a lk a lm a z á sá t tá rg y a lta . Pánczél Mária a  le v eg ő szen n y e 
zés v iz sg á la tá b an , d r . Riedel M iklós, Torna Nenado- 
vic és Brana Perovic a  sz ek u n d e rio n -tö m e g sp e k tro m é - 
te r  (SIM S) a n a lit ik a i a lk a lm a z á sá b a n , M atus Lajos, 
dr. O pauszky István, Nyári István  és Frecska József a 
tö m eg sp ek tro szk ó p ia i s ta n d a rd o k  io n - im p la n tá c ió s  e lő 
á l l í tá s á b a n  e lé r t  e re d m é n y e k e t ta g la lta .

Délután dr. W eszprém y Barna  v eze tésév e l é lén k  k e- 
rek a sz ta l-m eg b e szé lé s  fo ly t a  sz ín k ép e lem ző  k észü lé 
k ek  fo ly am a to s  ü zem e lte tés i, k a rb a n ta r tá s i ,  ja v ítá s i  és 
e llá tá s i p ro b lém á iró l.

A h a rm a d ik  n a p  p ro g ra m ja  Pethő A ttila  á tfo g ó  e lő 
a d á sá v a l kezd ő d ö tt, ak i a  g eo k ém ia i n y o m elem ek  és 
v iz sg á la tu k  je len tő ség é rő l b eszé lt a  h az a i sz é n h id ro g é n 
k u ta tá s o k  szem szögéből. U tá n a  dr. Papp Lajos az ü re g -  
k a tó d -su g á rfo rrá so k  fe jlesz tésév e l, d r . Hafenscher Is t 
ván és dr. Török Tibor a  sz ín k é p v o n a l- fo to m é te re k  
s z ó rtfé n y -in te n z itá s á n a k  m e g h a tá ro z á sá v a l és je le n tő 
ségével, dr. Kántor Tibor, dr. Fodor Péter és dr. Pun- 
gor Ernő a  te rm ik u s  p o rla sz tá s , az ív -  és  lé z e rp o rla sz 
tá s  a to m ab szo rp c ió s, ill. em issz ió s sz ín k ép e lem zési a l 
k a lm az ásá v a l, to v á b b á  dr. Posta József és Papp Lajos 
a  m ik ro m e n n y isé g ű  sz ilá rd  m in tá k  ív - lá n g  k o m b in á 
ciós m ó d sz e rre l m e g v a ló s íto tt k ö zv e tle n  a to m a b sz o rp 
c iós v iz sg á la tá v a l fo g la lk o zo tt. A sa v a k n a k  az a to m - 
abszo rpciós s p e k tro m e tr iá t  z a v a ró  h a tá s á t  ta n u lm á 
n y o z ta  Varjú Mihály, a k á l iu m n a k  v o lf rá m sa v b a n  és 
fé m v o lfrá m b a n  v a ló  m e g h a tá ro z á sá v a l Péter M ihályné, 
az im p u lzu ssz e rű  m in ta b e tá p lá lá sn a k  a  p o n to sság ra  
g y a k o ro lt b e fo ly á sáv a l dr. B ezur László, dr. Harsányt 
Etelka, v ég ü l a  h ú so k  n á tr iu m -  és k á l iu m ta r ta lm á n a k  
lá n g fo to m e tr iá s  m e g h a tá ro z á sá v a l Daniné W alkó Éva, 
G anthner G yula  és K örm endy László  fog la lkozo tt.

A sz ak m a i p ro g ra m o n  tú l  a  szervező  b iz o ttsá g  le h e 
tő sé g e t a d o tt  a  ré sz tv e v ő k n e k  a  v á ro s  n ev eze te sség e i 
n e k  m e g ism e ré sé re  v áro sn éző  sé ta  és v e títe ttk é p e s  e lő 
ad ás  k e re téb e n .

A  v á n d o rg y ű lé s  m u n k á já t  összefog laló  zá ró ü lésen  
d r . Török Tibor m é lta t ta  a  ta n á c sk o z á s  m u n k á já t ,  és 
az t igen  e re d m é n y e sn e k  íté lte . K iem elte , hogy  az e l 
h a n g z o tta k  n e m c sa k  a tu d ó so k n a k  n y ú jto t ta k  ú ja t,  
h a n e m  az ip a rn a k , a n é p g a z d a sá g n a k  is igen  kom oly  
m e g ta k a r í tá s o k a t e red m én y ez tek . M e g á llap íto tta , hogy 
a  ta n ác sk o zá s  a  k itű z ö tt  fe la d a ta i t  m e g v a ló s íto tta , 
ez t h a th a tó s a n  se g íte tte  a  gondos szervező  és e lőkész ítő  
m u n k a , az id e á lis  k ö rn y eze t. A ré sz tv e v ő k n e k  to v á b b i 
jó  m u n k á t k ív á n v a  azza l z á r ta  be  a  v án d o rg y ű lé s t, 
hogy a  S zak b izo ttság  a  k ö v e tk ező  év b en  G y u lá n  r e n 
dezi m eg a ta lá lk o zó t.

Gegus—H áfenscher— Szíj

Az Öntödei Szakosztály legközelebbi rendezvénye:
„Anyag- és energiatakarékosság az öntödékben” ankét 
Budapest, november 24.
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Könyvismertetés
Ö n tésze ti re n d sz e re k  és ezek  m odellezése. S zerző k : 

A. A. Brecsko, L. G. A tlivan ik , Ju. G. Poljakov, A. I. 
Scsanikov, N. G. Brecsko. M asin o sz tro en ie , L en in g ra d , 
1975. 247 o lda l, 146 á b ra , 75 tá b lá z a t, 46 iro d a lm i h iv a t 
kozás.

A k ö n y v  a  re n d sz e r te c h n ik a i m ó d sz e rek  ö n té sze ti a l 
k a lm a z á sá v a l fog lalkozik . Ism e r te ti  a  g rá fe lm é le t a la p 
vető  fo g a lm ait, am e ly n e k  a lk a lm a z á sá v a l az ö n té sze ti 
re n d sz e re k  m o d e llje in e k  fe lép íté si m ó d szere it k id o l 
gozták .

A re n d sz e re k  e lem zésé t és m o d e llezésé t h á ro m  sz in 
te n  végzik  e l :  rendszerelem  —  e lem i tech n o ló g ia i fo 
ly a m a t és a  m eg v a ló s ításáh o z  szükséges b ere n d ezé s ; 
alrendszer — m ű v e le t-k o m p le x u m  és beren d ezése i, m e 
ly e k n ek  m ű k ö d ése  e lő g y á rtm á n y  lé tre h o z á sá t e re d m é 
nyezi; rendszer  — ö n té s te ch n o ló g ia i fo ly am at, m e ly n ek  
m ű ködési te rü le te  az üzem .

A szerzők  a  k ö n y v e t az ö n tv é n y g y á r tá s sa l fog lalkozó  
m ű szak i sz a k e m b e re k n e k  szán ták , és hozzá k e ll te n n i, 
hogy csak  igen  jó l k é p z e tt s z ak e m b erek  fo rg a th a t já k  
ered m én y esen .

A z egyes fe je z e te k  té m á i a  k ö v e tk ező k :

I. M odellezési re n d sz e re k  és m ó d szerek
II. O lv asz tó m ű v ek

III. H om okelőkész ítő  m ű v ek
IV. G y ártá se lő k é sz íté s i re n d sz e rek

V. M agkész ítő  m ű h e ly ek
VI. F o rm á zó m ű h e ly e k

VII. ö n tv é n y k ik é sz íté s i m ű v e le tek
V ili .  Ö n tés i ren d szerek .

Az ö n tv é n y g y á r tá s  ren d sz e rsze m lé le tű  e lem zése 
o lyan  v iz sg á la ti m ódszer, am ely  e lő seg íti a  jó  m inőségű  
ö n tv é n y ek  gazdaságos g y á r tá sá n a k  m e g v a ló s ítá sá t. A l 
k a lm a z á sa  az ö n tö d e te rv ez és  g y a k o r la tá b a n  is e lk e rü l 
h e te tle n , eh h ez  n y ú jt  seg ítséget ez az o rosz n y e lv ÿ  
szakkönyv.

V. A.

Zwicker, Ulrich: T ita n  u n d  T ita n le g ie ru n g e n . (Titan  
és titánötvözetek.) K ia d ta  a  S p rin g e r-V e rla g  (B erlin — 
H e id e lb e rg —N ew  Y ork) 1974-ben 717 o ld a lo n  387 á b rá 
val. A ra  egészv ászo n -k ö té sb en  198,— n y u g a tn é m e t 
m á rk a . E m ű  az W. Köster  á l ta l  sz e rk e sz te tt „R eine 
u n d  a n g e w a n d te  M e ta llk u n d e  in  E in z e ld a rs te llu n g ” с. 
so ro za t 21. k ö te te k é n t lá to t t  n ap v ilág o t.

A b ev e ze té s t a  fém  e lő á llítá s i m ó d sz e re in ek  (a h a lo -  
gen ides, a  t i tá n - te tra k lo r id o s , az e le k tro lito s  e l já rá s  és 
a  T i0 2 red u k c ió ja )  le írá sa  követi. E z u tá n  az o lv asz tó  és 
ö n tő  e l já rá s o k ró l o lv a sh a tu n k , tö b b e k  közt a  fo rm a ö n 
té srő l és a  h u llad ék fe ld o lg o zásró l. A  t i tá n  p o rk o h á sz a 
tá ró l a  k ö n y v  é p p e n  csak  m egem lékezik .

T ek in té ly e s  fe je ze t fog la lk o zik  a  t i tá n  a to m i tu la j 
d o n ság a iv a l, k r is tá ly sz e rk ez e té v e l, a  v illam o s és m á g 
neses, a  h ő ta n i stb. tu la jd o n sá g a iv a l. E zt k ö v eti az ö n 
d iffú z ió v a l és az idegen  a to m o k n a k  a  t i tá n b a n  v a ló  d if 
fú z ió jáv a l, m a jd  az a la k ítá s i  m e ch a n izm u ssa l és a  te x 
tú rá v a l  fog lalkozó  fe jeze t. O lv a sh a tu n k  a  t i tá n  ú jr a -  
k ris tá ly o so d á sá ró l is.

H osszabb  fe je ze t tá rg y a  a  t i tá n  fá z isá ta la k u lá sa , v a 
la m in t a  titá n ö tv ö z e te k  a- és /S -sz ilá rd o ld a tán ak  f á 
z isá ta la k u lá sa .

Az an y a g v iz sg á la t fe je z e te t (m ech an ik a i, ro n cso lá s- 
m en tes , m e ta llo g rá f iá i és e lek tro n m ik ro sz k ó p o s  an y a g - 
v izsgála t) az e lem i t i tá n  sz ilá rd sá g i tu la jd o n sá g a iv a l 
fog lalkozó  rész  követi, ré sz le te se n  e lem ezve  a  szen n y e 
zők  h a tá sá t.  M ajd  h a so n ló  fe je ze t k ö v e tk ez ik  a  t i t á n 
ö tv ö ze tek rő l (a hőkezelés h a tá sa , a  te c h n ik a i ö tv ö 
ze tek).

A  h id ro g é n n e k  igen  je le n tő s  szerep e  v a n  a  t i t á n r a  és 
ö tvözete ire . E té m a k ö rn e k  k ü lö n  fe je z e te t sz en te l a 
szerző. A k o rró z ió s je len ség ek  (passz ivá lódás, rea k c ió k  
o x ig én - és n itro g é n ta r ta lm ú  gázokkal) v iz sg á la ta  is 
m egfe lelő  h e ly e t k ap  a  könyvben .

A  k o p ás i v iszonyok  u tá n  a  fe lü le tk e ze lé s rő l o lv a sh a 
tu n k :  a  re v é tle n íté s rő l, p ác o lá sró l és fő leg  a  fém es ré 
teg ek  fe lv ite lé rő l. A  ié lk é sz te rm é k -e lő á llítá s  fe je ze t a  
m e leg - és  a  h id e g a la k ítá s ra  tago lód ik , ez t k ö v eti a  to - 
v áb b íe ld o lg o zás  (pl. a  m élyhúzás).

R ész le tesen  fo g la lk o z ik  a  kö n y v  a  fo rgácso ló  e l já r á 
sokkal. E fe je z e tb e n  o lv a sh a tu n k  a  p o líro zásró l és  a  t i 
tá n  ö n g y u lla d á sá ré i is. T e rje d e lm e s  fe je z e te t szen te l a 
szerző  a  k ö tő  és lán g v ág ó  m ó d szerek n ek , így a  véd ő g á- 
zas, az e le k tro n su g a ra s , a  sa jto ló h eg esz té sn ek , a  lágy - 
és k e m é n y fo rra sz tá sn a k , a  ra g a sz tá sn a k  stb .

A z a lk a lm a z á s i te rü le te k  k özü l a  k ö n y v  e lső so rb an  a 
k ém ia i és ro k o n ip a r i k észü lé k -  és b e re n d ezé sg y á rtá ssa l, 
a  rep ü lő g é p - és  r a k é ta ip a r i  fe lh a szn á lá ssa l, v a la m in t a 
t i tá n  v á k u u m ip a r i re n d e lte té sé v e l fog lalkozik .

A 115 o ld a ln y i iro d a lm i h iv a tk o z á s t és a  gyors, a la 
pos tá jé k o z ta tá s t u g y an csak  le h e tő v é  tevő  tá rg y m u ta tó  
e lő tt 37 kéfcalkotós és  a  9 le g fo n to sab b  h á ro m a lk o tó s  
á l la p o tá b ra  ism e rte té sé t ta lá lju k .

E m ű b e n  a  m a g y a r  o lvasó  o ly an  m o n o g rá fiá t k ap  
kézbe, am ely  m in d e n  ré sz le tre  k ite r je d , u g y an a k k o r 
k o rsz e rű  is, am i igen  lényeges ezen  a  ro h am o sa n  fe jlő 
dő  te rü le te n . A  k ö n y v  je le n tő sé g é t n a p ja in k b a n  k ü lö 
nö sen  az h ú zza  a lá , hogy  h a z á n k b a n  m a  a  ti tá n fé m  m á r  
n em  e lé rh e te tle n , m e rt a  S zo v je tu n ió  titán fe le s le g éb ő l 
készséggel ad  á t  h a z á n k n a k  is. A p ro b lé m a  in k á b b  a 
t i tá n te c h n o ló g ia  ú jsz e rű sé g éb en  v an , a m in e k  e ls a já t í 
tá sáh o z  ez a  k ö n y v  sok  seg ítség e t tu d  n y ú jta n i.

Py

Dr. Nándori— Pintér— Szilágyi— Dr. Vörös: G ép i fo r 
m ázás. K ia d ta  a  M ű szak i K ö n y v k iad ó  az Ip a r i  S zak - 
k ö n y v tá r  so ro z a tb a n  1975-ben, 408 o lda lon , 369 á b rá v a l 
és 43 tá b lá z a tta l.  Á ra  k ö tv e  31,— F t

L e g u to ljá ra  1958-ban je le n t m eg  m a g y a r  ny elv ű  
szak k ö n y v  e b b e n  a  tá rg y b a n . A z az ó ta  e l te l t  közel k é t 
év tize d b en  je len tő s  fe jlő d és  k ö v e tk e z e tt b e  az  ö n tv é n y 
g y á r tá s  g épesítésében , e z é rt szü k ség szerű  v o lt egy  k o r 
sze rű  ism e re te k e t n y ú jtó  k ö n y v  k ia d ása . A  k ö te t — cí 
m é tő l e lté rő en  — n em csa k  a  fo rm á zá s  (és m agkész ítés), 
h a n e m  a  hozzá kapcso lódó  tech n o ló g ia i szak aszo k  (ho 
m oke lőkészítés, ön tés, ü r íté s)  gépi b e ren d ezése iv e l is 
fog lalkozik , és k i té r  az ö n tö d ék  k o m p le x  g ép esítésé re  
és a  gép ek  k a rb a n ta r tá s á r a  is.

A z 1. fe je ze t a  fo rm ázó h o m o k  tu la jd o n sá g a it , v iz sg á 
la tá t ,  e lő k ész íté sé t és re g e n e rá lá sá t tá rg y a lja .

A 2. fe je ze t a  h o m o k tö m ö rítés i m ó d szerek  is m e r te té 
se u tá n  a  kü lö n b ö ző  típ u sú  fo rm ázó g ép ek  sze rk eze té t, 
m ű k ö d é sé t és fe lh a sz n á lá sá t tá rg y a lja , és rész le tesen  
fog la lk o zik  a  g é p e s íte tt és a u to m a tik u s  fo rm á z ó re n d 
szerekke l.

A  3. fe je ze t tá rg y a  a  gépi fo rm á zá s  tech n o ló g ia i te r 
vezése. S zám os p é ld a , k ép le t, tá b lá z a t  v ilá g ítja  m eg  a  
m ű v e le tte rv e z é sk o r  fig y elem b e v een d ő  szem p o n to k a t.

A  4. fe je ze t e lső so rb an  az ú j m ag k ész ítő  e l já rá s o k k a l 
és b e re n d ezé sek k e l fog lalkozik , m iv e l ez t a  té m a k ö rt 
az 1968-ban — u g y an c sa k  az Ip a r i  S z a k k ö n y v tá rb a n  — 
m e g je le n t M agkész ítés  c. kö n y v  m á r  fe ldo lgozta .

Az 5. fe je ze tb en  az ön tés, ü r íté s  és ö n tv é n y h ű té s  b e 
ren d e zése i ta lá lh a tó k .

A 6. fe je ze t az  ö n tö d ék  k o m p lex  g ép esítésén ek  e lv e it 
és fe la d a ta it,  a  gép i b e re n d ezé sek  m e g v á la sz tá sá n a k  
sz e m p o n tja it tá rg y a lja , s n é h á n y  k ü lfö ld i ü zem  p é ld á 
já n  b e m u ta t ja  a  k o m p le x  gép esítés  m eg v a ló s ításá t.

A k ö n y v  7. fe je z e te  a  g é p e s íte tt ö n tö d ék b en  e lső re n 
d ű  fo n to sság ú  k a rb a n ta r tá s  fe la d a ta i t  és m ó d szere it 
fo g la lja  össze, az  u to lsó  fe je ze t p ed ig  a  m u n k a v éd e lm i 
e lő írá so k a t ism e rte ti, és irá n y e lv e k e t ad  a  m u n k a h e 
ly ek  és k ö rn y e z e tü k n e k  k o rsze rű  k ia la k ítá sá ra .

M in th o g y  gépi b e re n d ezé sek  n é lk ü l m a  m á r  ön töde  
nem  k ép ze lh e tő  el, ez t a  k ö n y v e t m in d e n  ö n tö d éb en  
fog lalkozó  sz ak e m b er é rd ek lő d ésse l és h aszn o sa n  fo r 
g a th a tja .

K. L.

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 27. évfolyam 1976. 10. szám 227



A l b e r t  P é t e r  P á l:  T űzzom áncozás. M űszak i K ö n y v 
k iadó , 1975. Az Ip a r i  S z a k k ö n y v tá r  so ro za tb an  m e g je 
le n t k ö n y v  2. á td o lg o zo tt és b ő v íte tt  k ia d á sa  340 o lda l 
te r je d e lm ű , 123 á b r á t  és 28 tá b lá z a to t ta r ta lm a z . A k ö 
te t  á r a  31,— F t.

Az 1966-ban m e g je le n t első  k ia d á s  az ip a rá g  első  
o ly an  sz ak k ö n y v e  vo lt, am ely  az igen  é rd e k e s  és szé 
les te rü le tű  zom áncozási té m á k a t  ö sszefog la lta . A m eg 
je le n t  2. k ia d á s  b ő v íte tt  fo rm á b a n  tá rg y a lja  a  tű zzo 
m án co zás  le g fo n to sab b  m űszak i, te ch n o ló g ia i k é rd é 
se it. A  10 fe je z e tb e n  tá rg y a lt  té m a k ö rö k  ö sszefo g la lják  
a  le g fo n to sab b  ism ere te k e t.

A k ö n y v  a  tű z zo m á n co z ás  e lv i a la p ja i u tá n  ré sz le te 
sen  — tech n o ló g ia i so rre n d  sz e r in t —  tá rg y a lja  a  k é r 
d éseke t.

A  tű zzo m án co zás n y e r s a n y a g a i  k ö zö tt tá rg y a lja  a  
zo m án c o zá sn á l h a s z n á lt  fé m e k e t (acéllem ez, ö n tö ttv as , 
a lu m ín iu m , réz, a ra n y , e z ü s t  és ö tvözete i), k ité rv e  azok  
e lő á llítá s i és le g fo n to sab b  an y a g sz e rk eze ti és össze té te li 
tu la jd o n sá g a ira .

A  k ö n y v  igen  ré sz le te se n  és m é ly re h a tó a n  fo g la lk o 
z ik  a  zo m án c  a la p a n y a g a iv a l ,  és ezek  f iz ik a i tu la jd o n 
ság aiv a l, v a la m in t  a  z o m án c an y a g b an  b e tö ltö tt  sz e re 
p ü k k e l (h á lóza tképző , á tm e n e ti, m ódosító  e lem ek , o x i 
d á ló an y ag o k , k ö tő an y ag o k , feh é rítő an y a g o k , sz ín te s tek , 
m a lo m a d a lé k o k ) .

A  z o m á n c o k  e lő á l l í tá s a  é s  v i z s g á la ta  c. fe je z e t a  zo 
m á n c a n y a g  o lv a sz tá sá v a l, a  te ch n o ló g ia i fo ly a m a to k 
k a l (bem érés, o lvasz tás , csapo lás, f r it te lé s , sz á rítá s , ő r 
lés), m a jd  a  zo m án c  tu la jd o n sá g a iv a l fog lalkozik . Ez a  
rész tá rg y a lja  a  zo m án co k  m e ch a n ik a i, h ő ta n i, o p tik a i,

e lek tro m o s, k é m ia i tu la jd o n sá g a it ,  a  v iz sg á la ti m ó d 
s z e rek e t és b e ren d ezések e t.

A  Z o m á n c t ip u s o k  c. fe je ze t igen  ré sz le te se n  b e m u 
t a t ja  a  so k fa jta , és k ü lö n fé le  re n d e lte té sű  zo m án co k a t 
(a la p -, fedő-, p e re m zo m á n c  stb .), ezek  k é m ia i össze 
té te lé t, tu la jd o n sá g a it . A kö n y v  a  kü lö n b ö ző  zom án co k  
n é h á n y  e llen ő rzési m ó d o z a tá v a l is fo g la lk o z ik  (h ő tá 
g u lá s i e g y ü tth a tó , v iszk o z itás  stb.).

K ie m e lt ré sz e  a  k ö n y v n e k  a  Z o m á n c o z á s  c. fe jeze t. 
Ez a  rész  a  k ü lö n fé le  zom áncozási te c h n o ló g iá t  d o l 
gozza fe l a  k o n stru k c ió ,, a  zo m án cfe lv ite l, a sz á rítá s , 
ége tés, d ísz íté s  stb . k ö v e te lm én y ren d sz e rév e l. B e m u 
t a t j a  a  k o rsz e rű  e l já rá s o k a t, a  zom áncozógépet, zo 
m á n co z ásra  a lk a lm a s  ro b o to k a t (D e  V i lb i s s — T r a l l f a -  

ro bo t, v ák u u m o s, e lek tro sz ta tik u s , e le k tro fo re tik u s  e l 
já rá s ) . A  tech n o ló g ia i k é rd é se k e t az  acé llem ez, az  ö n 
tö t tv a s  és az  egyéb  fém e k  zom áncozási m u n k á la ta ira  
m u ta t ja  be.

A  z o m á n c o z o t t  t e r m é k e k  v iz s g á la ta ,  ille tv e  A  z o m á n 
c o z á s k o r  e lő fo r d u ló  h ib á k  c. fe je z e t ö sszefo g la lja  az o k a t 
a  k ém ia i, fiz ik a i tu la jd o n sá g o k a t, am ely  a  te rm é k  esz 
té tik a i m eg je len é sé t, ta r tó s  h a s z n á la tá t  b iz to s ítják .

A z iro d a lm i h iv a tk o zá so k  (278 szak m ai fo rrásb ó l) 
k ü lö n  em e lik  a  k ö n y v  é r té k é t, m iv e l a lk a lm a sa k  a  to 
v áb b i ré sz le te s  ism e re te k  fe ltá rá sá ra .

A  k ö n y v  ú j, á td o lg o zo tt k ia d á sa  n em csa k  a  szűkebb  
zo m á n c ip a r  m in teg y  10 ez e r  d o lg o z ó ján a k  ad  igényes 
szak m ai ism ere tb ő v íté s t, h an e m  h a z á n k  szélesebb  tö 
m e g e in e k  is, h iszen  a  tű z zo m á n co z o tt te rm é k e k  m a 
m á r  az  é le t m in d e n  te rü le té n  (edény, fü rd ő k á d , ék sze 
rek , tű z h e ly e k , d ísz ítő e lem ek , é p ü le t k ü lső  fa lb o r ítá s a  
stb.) m e g ta lá lh a tó k . S ö v e g já r tó  Z o ltá n

Szabványosítási hírek
F e lh ív ju k  o lv a só 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 sz e ti  tá rg y ú  k ü lfö ld i sz a b v á n y o k ra . 
A k ia d v á n y o k  a  M a g y ar S z a b v á n y ü g y i H iv a ta lb a n  az 
é rd e k lő d ő k  re n d e lk ez ésé re  á lln a k .

Bulgária

B D S Z  6550 — 74 Ö tv ö z ö t t  sz e rk e z e ti a c é lö n tv é n y e k ; 
B D S Z  6729 — 73 V a sö n tv é n y e k  k ü lö n b ö z ő  g ra f i ta la k k a l .  

S ze rk e z e t és m e g h a tá ro z á s a ;
B D S Z  6942 — 74 H ő á lló  v a s ö n tv é n y e k . M inőségek  és 

m ű sz a k i k ö v e te lm é n y e k ;
B D S Z  9802 — 74 ö n té s z e t i  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k . T ö m b ö k

Ö SN  42 2410 
sz ü rk e v a s ;

Ö SN  42 2415 
sz ü rk e v a s ;

ÖSN 42 2420 
s z ü rk e v a s ;

Ö SN  42 2425 
sz ü rk e v as ;

Ö SN  42 2430 
sz ü rk e v a s ;

Ö SN  42 2435 
sz ü rk e v a s ;

Csehszlovákia

(1974) 100 N /m m 2

(1974) 150 N /m m 2

(1974) 200 N /m m 2

(1974) 250 N /m m 2

(1974) 300 N /m m 2

(1974) 350 N /m m 2

sz a k ító sz ilá rd sá g ú

sz a k ító sz ilá rd sá g ú

sz a k ító sz ilá rd sá g ú

sz a k ító sz ilá rd sá g ú

sz a k ító sz ilá rd sá g ú

sz a k ító sz ilá rd sá g ú

India

IS  224 — 1973 Á lta lá n o s  r e n d e lte té s ű  ö n té sz e ti  n y e rsv a s  

L engye lo rszág

P N  75 /H -83109  S z ü rk e v a s  ö n tv é n y e k . H a jl í tó v iz sg á la t;  
P N  7 5 /H -83140  V as- és a c é lö n tv é n y e k . N y e rs  ö n tv é n y e k  

fe lü le ti  é rd e sség é n ek  m e g h a tá ro z á sa ;

N agy-B ritannia

B S 1591 : 1975 N a g y  s z ilíc iu m ta r ta lm ú  k o rró z ió á lló  v a s 
ö n tv é n y e k ;

B S  3146 : P a r t  2 : 1975 P re c íz ió s  ö n tv é n y e k . N ik k e l 
lel és k o b a l t ta l  ö tv ö z ö tt  ko rró z ió - és h ő á lló  ö n tv é n y e k

ND K

T O L  2 7 - 3 1  201 (1975) G - X  5 N iC rM o A lT i; 54, 14. 
3 .3 .2  je lű  p rec íz ió s  ö n tö t ta c é l  a n y a g je lle m z ő i

N SZK

D IN  50148 (1975) S z a k í tó p ró b a te s t  n e m  v as fé m ek  
n y o m á so s  ö n té sé h e z

R om ánia

STA S 600 — 74 Ö tv ö z e tle n  a c é lö n tv é n y e k . M inőségek  
és á l ta lá n o s  m ű sz a k i sz á llítá s i fe lté te le k ;

S T A S 1592/1 — 74 V a sö n tv é n y e k . M é re ttű ré se k  és fo r 
g ácso lá si r á h a g y á so k ;

S T A S 1592/2 — 74 A c é lö n tv é n y e k . M é re ttű ré se k  és fo rg á 
cso lási r á h a g y á so k ,

S T A S 10066 — 75 A u s te n ite s  ö n tö t tv a s .  A n y a g m in ő sé 
g ek  és á l ta lá n o s  m ű sz ak i sz á llítá s i fe lté te le k

Svájc

VSM  10698 B l . l  (1974) A c é lö n tv é n y e k  h e g e s z te t t  sz e r . 
k ez e te k h e z . A n y a g tu la jd o n s á g o k

Svédország

M N C  720E  (1975) A célok  ö n tv é n y e k h e z . Á tte k in té s  

USA

G 9 0 .1 — 1974 Ö n tö t t  sze rszám acé lo k
K .  E .
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Szabványosítás

Ű J  SZABVÁNYOK 

Acél

MSZ 4 3 5 4 - 7G (M SZ 4 3 6 4 - 6 5  h e ly e tt)

Ö tv ö ze tle n  s z e r s zá m a c é l

F o n to s a b b  v á lto z á so k  a  s z a b v á n y  előző  k ia d á sá h o z  
k é p e s t :
— az  an y a g m in ő sé g i v á la sz té k b ó l k im a r a d t  az  S 12 t í 

p u sú  acé l, de  u g y a n a k k o r  a  m in ő ség ek  c s a t la k o z ta 
t á s a  m ia t t  a z  S 11 és az  S 13 t íp u s ú  ac é lo k  C h a t á r a  
b ő v ü lt ,

— e lm a ra d t  a  3. m in ő ség i fo k o z a t,
— a  P - ta r ta lo m  c sö k k e n t,
— az  ac é lo k  m in ő s íté s i c s o p o rto k  sz e r in t r e n d e lh e tő k ,
— az  e d z e t t  á l la p o tb a n i  k em én y sé g  a  n a g y o b b  C -ta r-  

ta lm ú  a c é lo k n á l n ö v e k e d e t t ,
— a  z á rv á n y o s sá g  m á r  n e m c sa k  k ü lö n  e lő írá s ra  k ö v e te l 

m é n y ,
— k ö v e te lm é n y  l e t t  a  b ee d ző d é s  m élysége .

A nyagvizsgá la t 

M SZ 4 9 2 9 - 7 6

F é m e k  f a j la g o s  tö r é s m u n k á já n a k  m e g h a tá r o zá sa

A  v iz sg á la t fo rg á cso lássa l b e m e ts z e t t  v a g y  b em e tszés  
n é lk ü li h e n g e re s  s z a k ító  p r ó b a te s t  s z a k ítá s á b ó l á ll, m i 
k ö z b e n  a  v a ló d i fe sz ü ltsé g /v a ló d i n y ú lá s  d ia g ra m já n a k  
fe lv é te léh e z  szü k ség es é r té k p á r o k a t  m érésse l v a g y  r e 
g is z trá lá s sa l m e g h a tá ro z z á k . A  v iz sg á la ti a d a to k  a la p já n  
g ra f ik u s  ú to n  v a g y  sz á m ítá s s a l k e ll m e g á lla p íta n i az 
a n y a g  re p e d é sé n e k  m eg je len ésére  je llem ző  m é rő sz á m o t, 
a  fa jlag o s  tö ré s m u n k á t.

MSZ 1 5 4 4 0 -7 0

P o r ó z u s  p o r k o h á s z a ti  g y á r tm á n y o k  o la j ta r ta lm á n a k  m e g 
h a tá ro z á sa

A  s z a b v á n y  az  ö n k en ő , p o ró z u s  c s a p á g y p e rse ly e k  
e g y ik  fo n to s  v iz sg á la ti m ó d sz e ré t tá rg y a l ja .  Ä  v iz sg a la t 
e lv e , h o g y  a  p r ó b a te s te t  o la j ja l  te lí t ik ,  m a jd  az  o la j t a r 
t a lm a t  k io ld já k . A z o la j ta r ta lm a t  a  t e l í t e t t  és a  k io ld o t t  
á l la p o tb a n  m e g m é r t sú ly  k ü lö n b sé g e  a la p já n  kell k isz á 
m íta n i.

MSZ 1 6 0 8 6 -7 6

P o r k o h á s z a t i  k e m é n y fé m e k  k e m é n y sé g m é ré se  V ic k e r s  s z e 
r in t

A  v iz sg á la t e lv e  a z o n o s  az  M SZ 105/12 s z e r in ti a c é 
lo k ra  és n e m v a s  fém e k re  v o n a tk o z ó  V ick e rs  k e m é n y sé g 
m érésse l, de  a  te rh e lő  erő  1 . . .5 0  k p  k ö z ö t t i  (az a já n lo t t  
te rh e lé s  30 k p ) és a  te rh e lé s  id ő ta r ta m a  10. . . 15 m á so d 
p e rc .

M SZ 2666—76 (M SZ 26666—65 h e ly e tt)

M e le g e n  a l a k í to t t  r u g ó a c é l

A sz ab v á n y  o ly an  m e leg en  h e n g e re lt, h ú zo tt, h á n to lt, 
cs iszo lt v ag y  k o v ácso lt rú d a c é lo k  an y ag m in ő ség i és á l 
ta lá n o s  m ű szak i e lő írá sa ira  v o n a tk o z ik , am ely ek b ő l 
lég k ö ri h ő m é rsé k le te n  ü zem elő  á l ta lá n o s  g ép - és j á r 
m ű ru g ó k  készü lnek .

A  szab v án y b ó l v á la sz té k r itk ítá s i  cé lbó l k im a ra d t  az 
edd ig i 65, 85, 65 M, 45 S, 50 S, 60 SM2, 50 CM, 50 CS, 
67 CS, 60 CSV és az 50 CV1 je lű  acélm inőség . Ű j a  szi 
l íc iu m m al ö tv ö zö tt 38 S, v a la m in t a  k ró m m a l, m o lib - 
d én n e l és v a n á d iu m m a l ö tv ö zö tt 51 CM oV je lű  acél.

A sz ab v á n y  az ac é lo k a t m in ő síté si k ö v e te lm én y e k

sz e r in t cso p o rto s ítja , h a so n ló a n  az M SZ 61—74 szab 
v ányhoz . Ű j, hogy  k ö v e te lm én y  le t t  az á ted z h e tő  leg 
n ag y o b b  sze lv é n y m ére t, a  Jo m in y -k e m é n y sé g  és a  lá 
g y íto tt á lla p o tb a n i kem énység .

M SZ 5135—76 (M SZ 5135—59 és M SZ 10 620—62 h e 
ly e tt)

Kőolaj- és gázipari varrat nélküli acél vezetékcsövek  
és karm antyúk m éretei

A  sz ab v á n y  ö sszev o n tan  tá rg y a lja  az  ed d ig  k é t  ön 
á lló  sz ab v á n y b an  sze rep lő  m e n e te s  és s im a vég ű  a c é l 
csövek  és k a rm a n ty ú k  m é re te lő írá sa it. A m é re tv á la sz 
té k  k ism é rté k b e n  m ódosu lt. A z e lő írá so k  egyeznek  az 
A P I S pec 5B kö v e te lm én y e iv e l. J e le n  sz ab v á n n y a l egy 
id e jű le g  á td o lg o zá sra  k e rü lt  a  m e n e tid o m sz e rre  é rv é 
nyes M SZ 5945 is.

Anyagvizsgálat 
M SZ 15 447—76

Porkohászati gyártm ányok radiális törőszilárdságának 
meghatározása

A  v iz sg á la tk o r egy  p e rse ly  a la k ú  p ró b a te s te t eg y en 
le te se n  n ö v e lt r a d iá l is  i r á n y ú  te rh e lé s se l össze k e ll 
nyom ni. A  ra d iá lis  tö rő sz ilá rd sá g o t (К) a  tö rő e rő b ő l és 
a p ró b a te s t m é re te ib ő l k e ll k isz ám ítan i.

Ű J SZABVÁNYTERVEZETEK
MSZ 24 T (M SZ 24 — 72 h e ly e tt )

Bordás acéllemez

A  sz a b v á n y te rv e z e t  k é tfé le  m in tá z a tú  b o rd ás le m e zre  
v o n a tk o z ik  :

— a  „ le n c se ”  a la k ú , és
— a  h a g y o m á n y o s  „ ro m b u s z ”  a la k ú  m in tá z a tr a .

A  len cse  a la k ú  m in tá z a t  ú j ,  e lő n y e , h o g y  a  m in tá z a t  
n e m  z á r t ,  a  n ed v e ssé g  le fo ly ása  jo b b a n  b iz to s í to t t  és 
t i s z t í tá s a  is k ö n n y e b b .

A  m é re tv á la s z té k  c sö k k en , e lm a ra d n a k  a  fe les és a  
7 m m -es  v a s ta g sá g i m é re te k . E z e k e t  a  fe lh a sz n á ló k  az 
e lm ú lt 4 é v b e n  n e m  ig é n y e lté k .

M SZ 8628 T (M SZ 8628/T—71 h e ly e tt)

Lágymágneses anyagok kis karbontartalm ú ötvözetlen  
acélból

L én y eg eseb b  te rv e z e tt  v á lto záso k  a  sz ab v á n y  1971-es 
k ia d ásá h o z  k é p e s t:
— m eleg en  h e n g e re lt te rm é k e k re  a  h a tá ly  n em  v o n a t 

kozik ,
— a  vegyi ö ssze té te l fü g g elék b e  k e rü lt ,
— az  á l ta lá n o s  sza la g sza b v án y b a n  n e m  szerep lő  2,5— 

4,0 m m  v a s ta g  sza lag o k  m é re ttű ré se ire  é r té k e k  le t 
te k  m eg ad v a ,

— k ie g ész ü lte k  a  p ró b a v é te li és v iz sg á la ti e lő írások ,
— szab á ly o zv a  le t t  a  m inőség  ta n ú s ítá s á n a k  m ó d ja .

Fémporok szemcsenagyság-eloszlásának meghatározása  
optikai m ikroszkóppal

A  m ó d szer az 1 . .  .160 m m  szem csen ag y ság ú  fém p o 
ro k  szem csen ag y ság -e lo sz lásán ak  m e g h a tá ro z á sá ra  
szolgál. V izsg á la tk o r n ag y  szám ú  fém p o rszem cse  m é re 
té t  m ik ro szk ó p  seg ítség év e l m eg m érik , és a  k a p o tt  
e re d m én y b ő l k is z á m ítjá k  a  szem cseszám  vagy  a  té r fo 
g a t sz e rin ti szem csenagyság -e lo sz lást.

K .  f f .



A M ETA LIM PO RTEX PO RT
Román Külkereskedelmi Vállalat a következő term é 
keket exportálja:

I. Hengerelt acéláruk

— Vastag acéllemez — hajógyártási célokra, a nem
zetközi hajózási előírásoknak megfelelően: kazánépítés 
céljára; kereskedelmi minőségben, ötvözött és gyengén 
ötvözött acél; hidegen hengerelt vékony lemez; mele
gen hengerelt szalag; szénacél és szerszámacél (henge
relt és kovácsolt), beleértve a gyorsacélokat is; 
profilacélok: U-profil, l-profil, szögacél, gőmbacél, la
posacél, hidegen hajlított profilok — egyenlő oldalú 
és egyenlőtlen oldalú szőgacélok; egyenlő oldalú és 
egyenlőtlen oldalú V-profil; betonacél.

II. Acélhuzal termékek

— Hidegen húzott acélrudak; hidegen húzott acél
huzal: kemény fekete huzal, lágyított fekete huzal, 
lágyított horganyzott huzal, fényes huzal szeggyártás
hoz; erősítő huzalok előfeszített betonelemekhez, 
beleértve a csavart huzalokat; szögesdrót; hegesztő
pálca szénacélhoz és ötvözött acélhoz; sodronykötelek; 
építőipari és speciális szögek.

III. Acélcsövek

— Varrat nélküli acélcsövekét vezetékek, J. 55, N. 80 
béléscsövek hosszú vagy rövid m enettel vagy peremmel ; 
spirálvarratos cső 419 mm átm érő felett; fekete és 
horganyzott varratos csövek m enettel és karimával 
vagy sima véggel; kovácsolt rudak; extraháló csövek.

IV. Alumínium és alumínium termékek
— Tömbök; ö n tö tt fóliák; ö n tö tt vagy extrudált 

rúdanyag; öntéssel előállított huzal (Properzi típus) és 
húzott huzal; hidegen hengerelt lemez (gépfényes, 
Diamond, Stucco); különféle alakú extrudált profilok; 
hegesztett csövek öntözés céljára; fóliák; asztalosipari 
fémszerelvények (ajtókhoz, ablakokhoz stb.).

V. Késztermékek
— Ipari láncok és horgonyláncok.

METALIMPORTEXPORT 

Bukarest, Románia 
8, rue Edgar Q ulnet 

Telex: 11515 
T elefo n : 14-25-09 16-21-79

K o r s z e r  
b e r e n d e z é s e  

s e g í t i k  a  t e r m e l é s
Minden vállalat elsődleges célja a term elékenység  
növelése és az önköltség csökkentése.

A Gamma Művek

elektromos jelátvitelű ipari folyamatszabályozó műs. 
család kifejlesztésével megteremti az eredményes t 
mêlés és gazdálkodás lehetőségeinek feltételeit а к 
lönféle technológiai folyamatok (kőolaj és gáz, vízmű
vek, hőerőművek stb.) teljes felműszerezésével, auto 
matizálásával.

Az „ANALCONT” műszercsalád főbb jellemzői:

— kétvezetékes 4—20 mA jeltartományú távadók
— szikrabiztos kivitelű mérés
— modul rendszerű jelfeldolgozás
— széles készülékválaszték
— nagy teherbírású beavatkozók
— könnyű tervezhetőség
— egyszerű üzembehelyezés üzemeltetés, jó szervizel- 

hetőség

A Gamma Művek vállalja megadott technológiai folya
matok esetén a felműszerezés megtervezését, helyszín 
kivitelezését és próbaüzemben tö rténő  átadását;

A Gamma Művek a teljes műszercsaládon kívül azi 
kiegészítő és sorozatban gyártott tartozékok szállítását 
is vállalja. A Gamma Művek „ANALCONT” műszercsa 
ládját egyre több felhasználó ismeri meg és alkalmazza 
Ezt kívánja a vállalat elősegíteni azzal, hogy rendszere 
sen részt vesz szakmai bemutatókon és kiállításokon 
ahol számos kitüntetést és oklevelet kapott. Legköze 
lebbi kiállításunk:

Vízépítőipari Kiállítás 7 6  IX. 2—10. (Szentendre) 
MIPEL 7 6  X. 1 9 -2 3 . (Budapest)

ahol műszaki és kereskedelmi informátoraink készség 
gél állnak az érdeklődők rendelkezésére.

Belföldön forgalomba 
hozza:
MIGÉRT, Bp. VI.,
N é p k ö z tá rsa sá g  ú tja  2.
Exportálja:
METRIMPEX, Bp. V.,
Münnich F. u. 21.
Cím: H-1119, Pf. 1.
Telefon: 853-144,
Telex: 22-4946.
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1976
Ж У Р Н А Л  ГО РН О ГО  Д Е Л А  И М Е Т А Л Л У РГИ И  Л И Т Е Й Н О Е  Д ЕЛ О  

ZEITSCHRIFT FÜR BERG - U N D  HÜTTENW ESEN GIESSEREI 
JO U R N AL OF M INING  A N D  M ETALLURG Y FOUNDRY

СОДЕРЖАНИЕ

Фельнер, Ш.— Ковач, Т.: Н ек о то р ы е воп росы  спе 
ц и ал и зац и и  п рои звод ства л и ть я  ....................... С 229

В работе авторами подробно проанализированы  
свойства и у с л о в и я  концентрации и специали 
зации литейных заводов. П осле исследования  
отечественных полож ений, на основе многочис
ленных данны х иностранной литературы , они 
показывают и доказывают необходимость кон 
центрации и специализации, методы, технико 
экономические предусловия и результаты этого 
процесса. На основе сделанны х выводов они 
предлагаю т мероприятия для развития отста 
лых литейных цехов, сущ ествования которых 
является важным с точки зрения народного х о 
зяйства.

Бенеш, Ф.— Шандор, Й .— Имре, Я .— Пилишши, Л.: 
О пределение тех н о л о ги ч ески х  п ар ам етр о в  л и ть я  
под давлени ем  с прим енением  соврем ен н ы х  и з 
м е р и те л ьн ы х  у с т р о й с т в ........................................  С 239

Авторами описаны современные приборы и обо 
рудования,- пригодны для определения парамет 
ров литья под давлением. И злож ены  работы и 
применение приборов „Л окм ат“ для измерения  
и регулирования закрывающ ей силы машины и 
„И н ж ек тр ол“ для измерения силы и скорости  
стрельбы. Влияние изменения температуры ос 
настки на величину закрывающ ей силы зафик 
сируется на диаграммах. Расчёт силы и скорости  
стрельбы показаны, на примерах.

I N H A L T

Feiner, S . —Kovács T .:  E in ig e  F ra g e n  d e r  fac h lich e n  
U n te r te ilu n g  d er G u sse rzeu g u n g  .........................  S 229

D ie S tu d ie  d e r  V erfa sse r  lie fe r t e in e  e in g eh e n d e  
A n a ly se  d e r  E ig e n h e ite n  u n d  B e d in g u n g e n  d e r  
K o n z e n tr a t io n  u n d  fa c h lic h e n  U n te r te i lu n g  d e r  
G iessere ien . N a c h  d e r  U n te r s u c h u n g  d e r  h e im i 
sc h en  L ag e  w e rd e n  a u f  G ru n d  v o n  za h lre ic h e n  
a u s lä n d isc h e n  S c h r if t tu m ss te lle n  d ie  N o tw e n d ig 
k e i t ,  d ie  M e th o d en , d ie  te c h n is c h -w irts c h a ftl ic h e n  
B e d in g u n g e n  u n d  d ie  E rg e b n is se  d e r  K o n z e n tr a 
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Az öntvénygyártás szakosításának egyes kérdései
F E L N E K  S Á N D O R  oki. kohóm érnök  

Ö n tödei V álla la t
D r. K O V Á C S  T I B O R  oki. k o h ó m érnök , a  mfisz. tu d . k a n d id á tu sa  

G ép ipari T echnológiai In té z e t
D K : 621 .74 : 65.016.4

A  szerzők tanulm ányukban részletesen elemzik 
az öntödék koncentrációjának és szakosításának sa 
játosságait, jeltételeit. A  hazai helyzet vizsgálata 
után bőséges külföldi irodalom alapján m utatják be 
és bizonyítják a koncentráció és szakosítás szüksé 
gességét, módszereit, műszaki-gazdasági jeltételeit 
és eredményeit. Következtetésük alapján javaslatot 
tesznek a fontos népgazdasági érdeket szolgáló öntö
dék elmaradottságának felszámolására.

Bevezetés
Az öntészet egymástól jelentősen különböző 

iparágak (felhasználók) számára gyárt — az alkat
részek kész állapotát többé-kevésbé megközelítő — 
előgyártmányokat. Ebből adódik, hogy az öntött 
termékek és előállításuk módja rendkívül sokféle, 
ami igen bonyolulttá teszi az öntvénygyártás struk
túráját, és egyben nehezíti a szakosítást is. A nem
zetközi adatok szerint az öntödék száma világszerte 
gyorsan csökken, míg az öntvénygyártás volumene 
kis mértékben ugyan, de lényegében állandóan 
növekszik.

Hazánkban az átlagos öntödei üzemnagyság nö
vekedésének a tendenciája nem érvényesül. Külö
nösen 1968 után kezdtek szaporodni a kis öntödék, 
amelyek léte végeredményben az anyagi eszközök 
elaprózását, a műszaki színvonal süllyedését jelenti 
[1]. A kis kapacitású, nem szakosított öntödék lét
rehozása az utóbbi években is folytatódik.

A magyar öntészet fejlődési színvonala jelentő
sen elmaradt az öntvényeket felhasználó iparágaké
tól. Az öntészet szakosítását, az öntödék méreteinek 
és technikai színvonalának a növelését — a növekvő 
mennyiségi és minőségi igényeken kívül — szük
ségessé teszik az egyre fokozódó környezetvédelmi 
követelmények, és a munkaerő-problémák is [1].

A szakosítás fontosságát bizonyítja, hogy az ipa
rilag fejlett országokban egyre jobban kirajzolód
nak a jelei annak a folyamatnak, hogy az öntészet 
önálló iparággá válik.

Az alábbiakban megvizsgáljuk az öntödei szako
sítás sajátosságait, a gyártmányösszetétellel szem
ben támasztott követelményeket, a külföldön elért 
eredményeket, ezek hazai alkalmazásának lehető
ségeit, a szakosításban elért hazai eredményeket, 
és javaslatokat teszünk öntészetünk szakosításával 
kapcsolatban.

A szakosítás sajátosságai és feltételei
A szakosítás alapvető feltétele az azonos típusú 

termékek (öntvények) gyártásának olyan mértékű 
koncentrációja, amely lehetővé teszi az új technika, 
a korszerű technológiai eljárások, a gépi berende
zések és automatikus gyártósorok alkalmazását, 
és ezekkel biztosítja a jó termékminőség és kis ön
költség mellett a legnagyobb termelékenységet [2].

Egyes öntödék csak olyan —  egyféle — öntvé
nyeket állítanak elő, amelyek minimális forgácso
lás után vagy közvetlenül öntött állapotban (meg
munkálás nélkül) kerülnek felhasználásra. Az ilyen 
termelést folytató öntödékben termékenkénti szako
sítás valósult meg.

Vannak olyan öntödék is, amelyek csak egyfajta, 
speciális alkatrész (pl. fittingek, dugattyúk, hen
gerperselyek, radiátorok, fürdőkádak stb.) előállí
tásához szükséges öntvényeket gyártanak. A sza
kosításnak ez a válfaja az ún. alkatrészenkénti sza
kosítás.

Az öntödék rendkívül sokrétű termékválasztéka 
miatt azonban a termékenkénti és az alkatrészen
kénti szakosítás tere erősen korlátozott. JVJivel igen 
sokféle öntvényt igényelnek, viszonylag kis mennyi
ségben, ebből az következik, hogy az öntészetben 
a gyártás szakosításának a legelterjedtebb módja 
a technológiai szakosítás.

Figyelembe véve a különböző nagyság-, méret- 
és alakj ellemzőket, továbbá az öntött ötvözetek 
nagy számát és az alkalmazott formázási és öntési
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eljárások egyre bővülő választékát is, a technológiai 
szakosítás három főbb változata különíthető el :

— anyagminőség szerinti,
— a formázási és öntési eljárás szerinti,
— az öntvények konstrukciója, gyártástechnoló

giája és súlya szerinti szakosítás.

Az öntészeti iparág és az öntvényket felhasználó 
iparágak, valamint az öntödei szakosítás között 
rendkívül bonyolult kölcsönhatások érvényesül
nek. A szakosítás különböző válfajainak a kifej
lődése az alábbi feltételektől függ:
— meghatározott közép- és hosszútávú gyártási 

program kidolgozása és megvalósítása a gépipar
ban és az öntvényeket felhasználó egyéb ipará
gakban ;

— az öntvényeket felhasználó iparágak szakosítása 
és a gyártmányválaszték szűkítése mellett a so
rozatnagyságok növelése, döntően a nemzetközi 
kooperáció kiszélesítésével ;

— olyan gazdálkodási rendszer, közgazdasági kör
nyezet, amelyben a szakosítással járó műszaki 
és gazdasági előnyök (kisebb önköltség, nagyobb 
termelékenység, jobb termékminőség, jobb mun
kakörülmények, hatékonyabb környezetvéde
lem) meghatározóan érvényre jutnak ott, ahol 
keletkeztek ;

— az öntészetben és az öntvényeket felhasználó 
iparágakban a vezetők helyes informáltsága 
az öntvénygyártás szakosításának műszaki és 
gazdasági előnyeiről;

— a szükséges beruházási költségek fedezete ;
— a szakosított öntödékben szükséges berendezé

sek és gyártóeszközök beszerezhetősége ;
— legfeljebb 3—4 évi beruházási és üzembehelye- 

zési időtartam betartása az új, szakosított öntö
dék létrehozása során;

— jól képzett öntészeti szakemberek megléte (bele
értve a ménököket, üzemgazdasági és üzem- 
szervezési szakembereket, technikusokat, kar
bantartókat stb.), akik képesek az adott önt
vényigények és öntödei viszonyok mellett a leg
célszerűbb, leggazdaságosabb szakosítási vál
tozat kidolgozására;

-— stabil minőségű öntödei segédanyagok besze
rezhetősége a szükséges választékban és mennyi
ségben.

A felsorolt feltételek teljesülésekor különböző 
profilú és nagyságú szakosított öntödék jönnek 
létre.

Külön említést érdemel ebből a szempontból 
az egyedi és kis sorozatú öntvény gyártásra szakosí
tott öntödék létrehozása. Ezeknek fő sajátosságuk 
az, hogy a folyamatos gyártást igen sokféle termék 
előállítására kell megvalósítaniok, ami nagyszámú 
mintakollekció, a legkülönfélébb segédanyagok 
alkalmazását, sokféle mag készítését stb. igényű. 
Az ilyen körülmények között folyó gyártás csak 
abban az esetben tudja a maximális előnyöket elér
ni, ha a gyártandó alkatrészeket az adott szakosí
tott öntödében használatos technológiai eljárások 
figyelembevételével, leglényegesebb ismérveik alap
ján, különböző kódrendszerek alkalmazásával osz
tályozzák, és a gyártási folyamatot az azonos osztá
lyú öntvények meghatározott sorrendjével alakít

já k  ki. Az o sz tá ly o zás  b o n y o lu ltság a  és a  kü lö n fé le  
tech n o ló g ia i je llem ző k  so k ré tű ség e  az  ily en  ö n tö 
d é k b e n  p a ra n c so ló a n  m eg k ö v e te li o ly an  fo ly a m a t-  
i rá n y ító  szám ító g ép ek  a lk a lm a z á sá t is, am e ly ek  
a  g y á r tá s  p ro g ra m o z á sá t és i r á n y í tá s á t  k ép esek  
m eg v a ló s ítan i [3, 4].

A  fe lso ro lt k ö v e te lm é n y e k b ő l eg y n esen  k ö v e tk e 
z ik , h o g y  a  s z a k o s ítá sn a k  eg y ré sz t v e le já ró ja , m á s 
ré sz t  e lő fe lté te le  az ö n tv é n y g y á r tá s  m egfelelő  k o n 
c e n trá lá sa . U g y a n a k k o r  az öntvénygyártás szako
sítása előfeltétele annak, hogy megoldódjanak az 
alábbi, v ilá g m é re te k b e n  is je len tk ező  problémák:
— a gyártás gépesítése és automatizálása és ezzel 

a munkaerő-ellátás;
—  a  fa jlag o s  a n y a g -  és e n e rg ia m e g ta k a r ítá s ;
—  a  tö m e g g y á r tá sb a n  a lk a lm a z o tt  fo rg ácso lási e l 

já rá so k  ig én y e in ek  k ie lég ítése  fo k o z o tta b b  a lak - 
h ű ség ű  és jo b b  a n y ag m in ő ség ű  ö n tv é n y e k  e lő 
á ll ítá s á v a l  ;

— az elavult, kis öntödék felszámolása ;
—  a  leg k o rszerű b b  ö n téssze ti tech n o ló g iák  a lk a l 

m azása  a  tu d o m á n y o s -te c h n ik a i h a la d á s  e re d m é 
n y e in ek  h a szn o s ítá sá v a l ;

— a nehéz fizikai munka kiküszöbölése ;
— higiéniai és biztonságtechnikai szempontokból 

megfelelő munkahelyek kialakítása;
—  a  k ö rn y ez e tv é d e lm i e lő íráso k  b e ta r tá s a ;
—  a  te rm e lő b e ren d ezések  o p tim á lis  k ih a sz n á lá sa  ;
—  az e lé rh e tő  leg n ag y o b b  g azd aság o sság  b iz to s í 

t á s a  és ezzel az ö n té sz e t to v á b b i  fe jlődési leh e 
tő ség e in ek  a  m eg te re m té se  [5 — 9].

A z ö n tö d é k  és az  ö n tv én y fe lh a sz n á ló k  e g y ü t t 
m ű k ö d ésé t m in d ig  o ly an  tö re k v é sn ek  k e ll k ísé rn ie , 
am e lly e l k ik ü szö b ö lh e tő k  a  g y á r tá s i  p ro g ra m o k  
á tfed ése i és e z á lta l  a  g y á r tó k  k ö z ö tt i  é rd ek -ö ssze 
ü tk ö zések , és am e ly  b iz to s ít ja  a  sz ak o s ítá s  m ű szak i 
e lő n y e i á lta l  n y ú j to t t  g azd aság i e lő n y ü k  te lje s  m é r 
t é k ű  k ih a sz n á lá sá t [10].

A  tő k és  v iszo n y o k  m e lle tti  k o o p erác ió  és a  vele  
e g y ü tt  já ró  sz ak o s ítá s  s a já to ssá g a in a k  elem zése 
is jó l i llu sz tá lja , h o g y  a  s z a k o s ítá sb a n  fo n to s  sze re 
p e t  já ts z a n a k  a  fen n á lló  g azd aság i v iszo n y o k , v a la 
m in t az o ly an  s z u b je k tív  tén y e z ő k , m in t az ip a ri 
v e z e tő k  é le s lá tá sa  és az á lta lu k  m eg v a ló s íto tt  ip a r-  
p o litik a .

A  s z a k o s íto tt  ü zem ek  területi elhelyezkedése szem 
p o n tjá b ó l á lta lá b a n  az a lá b b i k ö rü lm é n y ek n e k  v an  
d ö n tő  je len tő ség e  :
—  a  n y e rsan y ag -le lő h e ly ek  közelsége,
— a főbb megrendelők közelsége,
— az energiaellátás legkedvezőbb biztosíthatósága,
— a munkaerő megszerzésének lehetőségei,
—  a  sp eciá lis  ip a r te le p íté s i  célok,
—  a  h ag y o m án y o k .

Hazánk adottságait figyelembe véve feltehetően 
a legnagyobb súllyal a munkaerő biztosításának 
a lehetősége és az ipartelepítési koncepciók érvé 
nyesülnek.

A h aza i ad o ttság o k

A magyar öntvénygyártás helyzetére az erős szét
szórtság, tagoltság jellemző. Ez a helyzet abból adó 
dik, hogy az éveken á t kielégítetlen öntvényigé
nyek és a nem kellően ütemes szállítások m iatt
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tö b b  v e r t ik u m i  és e g y é b  k is ö n tö d e  é p ü l t ,  a  m e g 
le v ő k e t  p e d ig  k is e b b -n a g y o b b  k o rs z e rű s í té s e k  m e l 
l e t t  f e n n t a r t o t t á k .  í g y  1 9 7 4 -b e n  82 á l la m i v a s ö n tö 
d é b e n  11 890  fő  m u n k á s lé ts z á m  333  500  t  ö n tv é n y t  
á l l í t o t t  e lő , és  22 á lla m i a c é lö n tő d é b e n  4030  fős 
m u n k á s lé ts z á m m a l  56 350  t  ö n tv é n y  k é s z ü lt .

A z 1 9 7 0 -b e n  v é g z e t t  fe lm é ré s b ő l v e t t  a d a to k  
s z e r in t  a  v a s ö n tv é n y g y á r tá s t  f o ly ta tó  ö n tö d é k  
2 3 ,6 % -a  é v e n k é n t  500  t - n á l  k e v e s e b b e t ,  3 8 ,9 % -a  
é v e n k é n t  1000 t - n á l  k e v e s e b b e t  á l l í t  e lő . A z 5000  
t - n á l  t ö b b e t  g y á r tó  ö n tö d é k  a r á n y a  m in d ö ssz e  
k b . 2 5 % , u g y a n a k k o r  e z e k  az  ö n tö d é k  az  o rsz á g  
ö n tv é n y te rm e lé s é b ő l  k b .  7 3 % -b a n  ré s z e s e d n e k  [11].

A  K G M  v a s ö n tö d é ib ő l  23, a c é lö n tő d é ib ő l 5 g y á r t  
é v e n te  5000  to n n á n á l  tö b b  ö n tv é n y t .  E z  a z  a r á n y  
az  M V G -b e n  és  az  Ö n tö d e i  V á l la la tn á l  t e r v e z e t t  
b e lső  r e k o n s t r u k c ió  k ö v e tk e z té b e n  v a la m e ly e s t  
j a v u l  [12 , 13].

N é h á n y  k iv é te l tő l  e l te k in tv e  ö n tö d é in k  k o r s z e 
r ű t l e n  b e re n d e z é s e k k e l, n a g y  é lő m u n k a - r á f o rd í tá s 
s a l  g y á r t j á k  a  m é re te ib e n  és  s o k s z o r  m in ő sé g é b e n  
is k e d v e z ő t le n  ö n tv é n y e k e t .  A  h á t r á n y o k a t  je l le m 
z i, h o g y  az  ö n tv é n y e k  tö b b le tfo rg á c s o lá s a  é v e n te  
40  E  t  * fo rg á c s o t  je le n t ,  a m i 500— 600  fő  fo rg á c so ló  
s z a k m u n k á s t  k ö t  le. A  k é s z te rm é k e k b ő l  e lő á l l í to t t  
fé m m e g m u n k á ló  g é p e k  18— 2 0 % -k a l , a  s z e re lv é 
n y e k  p e d ig  5— 2 5 % -k a l  s ú ly o s a b b a k  a  v ilá g p ia c o n  
b e s z e re z h e tő k n é l, a m i te r m é k e in k  e x p o r t j á b a n  
g y a k r a n  a  k e re s le t  c s ö k k e n é sé h e z  v e z e t .

A z ö n tv é n y g y á r tá s  gépesítettségének a hiányos
sága az  a lá b b i  a d a to k k a l  je l le m e z h e tő :

— Az öntvénygyártás viszonylag nagy állóeszköz- 
igénye ellenére, 1970 végén az egy munkásra 
jutó állóeszközérték vasöntödéinkben 105 Ft, 
acélöntödéinkben 79 F t volt, ugyanakkor az 
állami ipar országos átlaga 129 Ft-ot te tt k i.

—  A z ö n tö d é k b e n  h a s z n á l t  g é p e k  á t la g o s  é le tk o ra  
1 9 7 1 -b e n  9— 12 é v  v o l t .  E z e n  b e lü l  m in d e n  h a r 

m a d ik  h o m o k e lő k é s z ítő , m in d e n  m á s o d ik  o lv a s z 

tó k e m e n c e  tö b b  m in t  15 é v e s  v o l t .  A  h o m o k e lő 
k é s z í tő k  4 % -a , a  fo rm á z ó -  és  m a g k é s z ítő  g é p e k  
6 % -a , a z  o ív a s z tó b e re n d e z é s e k  1 8 % -a  1945 e lő t t  
k é s z ü l t .  E z  a  h e ly z e t  a  IV . ö té v e s  t e r v b e n  n e m  
s o k a t  ja v u l t .

Az egy öntödére, illetve az egy foglalkoztatottra 
jutó beruházás a hazai öntödékben lényegesen ki 
sebb, mint a fejlett iparral rendelkező országokban. 
Ebből következik, hogy öntvénygyártásunk fejlesz
tésének az üteme jelentősen elmarad a fejlett kapi
talista államokétól és lemaradásban van a szoci
alista országokhoz viszonyítva is. (Például, ha ön 
tödéinkben egy-egy ma korszerű termelőeszközt 
állítunk üzembe — legtöbbször komplex gépesítés 
nélkül —, akkor már több szocialista országban 
találunk lehetőséget tapasztalatok gyűjtésére.)

Öntödéinkben a ma korszerűnek tartható önt
vénygyártó berendezések közé az alábbiak sorolhatók :
— egy vas- és egy fémöntő folyamatos öntőgép;
— egy DISAMATÏC és egy Künkel-Wagner auto 

m ata formázóberendezés ;
— kb. 20 félautomata formázó- és néhány fémöntő 

gép;

* E  =  ezer, M =  m illió . L á sd  A z  M T A  javaslata a nagy 
számok rövidítésére. K o h á s z a t  109 (1976) 2. sz. 77. o ld .

— héjformázó berendezések három vas- és két 
acélöntődében.

A gépek és gépi berendezések átlagos kihasznált- 
sági foka 1,3— 1,5 műszak naponként.

Az öntvénygyártás mennyiségi és minőségi fej
lesztésére fordított beruházások szétforgácsolódtak. 
Az 1971—75. években alig volt olyan öntöde 
(a szanálásra ítélteket is beleértve), ahol beruházás 
nem történt. Az anyagi javak ilyen felaprózása 
ismét felveti az öntészeti iparág koncentrációjának 
és szakosításának szükségességét, amihez elenged
hetetlen a fejlesztés központi irányításának a meg
erősítése.

Az öntvényigényeket napjainkban lényegében 
a hazai öntödék elégítik ki.

Az öntvények darabsúlya az elkövetkező évek
ben csökkenni fog, ami az alábbiakkal van össze
függésben :

— a kohászatban alkalmazott folyamatos öntőbe 
rendezések jelentősen mérséklik a nagy darab 
súlyú kokillák és alaplapok használatát;

— a javuló öntvényminőség és a korszerűbb ön t 
vénygyártási technológia a darabsúlyok csökke
nését eredményezi.

A gépek és berendezések vasöntvényeinek sorozat- 
gyártásában csekély mértékű növekedés tapasztal 
ható. Amíg 1967-ben az 1000 db-nál nagyobb soro
zatú öntvények az összes öntvények 52,1%-át, 
a 150 db-nál kisebb sorozatúak pedig 22,1%-át 
tették  ki, addig az 1975-ös megfelelő adatok: 58,5, 
ill. 16,5%. Megállapítható, hogy a 100 kg feletti 
darabsúlyú öntvényekből egyedi darabok vagy 
egészen kis sorozatok készülnek, ugyanakkor a 
100 kg-nál kisebb súlyú összes öntvény között 
az 1000, ill. 10 000 feletti sorozatok vannak túlsúly 
ban. A nagy sorozatú öntvények között nincs 
is 100 kg-nál nagyobb darabsúlyú, annak ellenére, 
hogy a gépgyártás összes öntvényigényének vala 
mivel több mint a 25%-át ezek az öntvények 
teszik ki.

A hazai öntészetben a nagy sorozatok és a tömeg- 
gyártás hányada kicsi. A rendkívül sok öntvény- 
fajta csak technológiai szakosításra ad lehetőséget.

A szakosítás szempontjából káros az is, hogy a 
felhasználók vertikumába tartozó öntödék és az 
árutermelő öntödék nem egyszer párhuzamosan 
gyártják ugyanazokat az öntvényket.

Összefoglalva megállapítható, hogy a hazai önt 
vénygyártás erős felosztottsága és alacsony műsza
ki színvonala szükségessé teszi a szakosítás és akon- 
centráció gyors fejlesztését, azaz megköveteli, hogy 
összpontosított beruházási javakkal nagy term e 
lékenységgel gyártó, szakosított öntödéket létesít
senek.

A gyártmányösszetétel 
és a szakosítás külföldi tapasztalatai

Általánosan érvényes törvényszerűség, hogy 
a világ öntvény gyártásának mennyiségi növekedése 
az öntödék számának a rohamos csökkenése mellett 
megy végbe. Jelentősen megnőtt az utóbbi években 
a gyárto tt öntvények darabszáma [14]. Az utóbbi 
10 évben a világon az átlagos öntödei kapacitás 
a másfélszeresére nő tt [5].
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Az iparilag fejlett kapitalista országok többsé 
gében az öntvénygyártás volumenének periodikus 
ingadozásai és időszakonkénti visszaesései ellenére 
a gyártó kapacitásokat erőteljesen fejlesztik, és az 
ipari struk tú rá t tökéletesítik. Az USA-ban pl. az 
1970-es és 1971-es gyártási volumencsökkenés elle
nére az öntödei kapacitásokat 5, ill. 3,5%-kal növel
ték, mégpedig elsődlegesen nagy kapacitású, sza
kosított öntödék építése révén. Jelenleg az USA 
öntvénygyártásának több m int 60%-át szakosított 
(önálló) üzemek adják, amelyeknek a száma állan 
dóan emelkedik [5].

Igen sok esetben az optimálisan szakosított, 
koncentrált gyártás gazdasági előnyei m iatt a fő 
ként kézi erővel dolgozó, kis öntödék életképtelenné 
válnak és nagy részük megszűnik. Szocialista viszo
nyok között az ilyen fejlesztést tervszerűen kell vég
rehajtani, am it az is parancsolóan megkövetel, 
hogy a kis öntödék túlnyomó többsége (vagy inkább 
mindegyike) nem felel meg a környezet- és munka- 
védelmi követelményeknek. így  megszüntetésük
höz nem férhet kétség még abban az esetben sem, 
ha kisebb-nagyobb távon — bizonyos öntvényke
resleti viszonyok között — fenntartásuk gazdasá
gosnak és szükségesnek tűnik.

Az elmondottakkal látszólag ellentétben áll, 
valójában azonban logikus kiegészítésként értelme
zendő a következő jelenség. A kis kapacitású üze
mek műszaki-gazdasági m utatói is elérhetik a gyár
óriásokét, azaz gazdaságosak maradhatnak abban 
az esetben, ha igen nagyfokú a szakosítottságuk. 
Az USA-ban éppen az alkatrészenkénti szakosítás 
révén tudnak egyes kis öntödék fennmaradni 
és a nagyüzemek mellett gazdaságosan termelni. 
A kisebb kapacitás m iatti alacsonyabb színvonalú 
gépesítettség hátrányait ugyanis kiegyenlítik az 
egyféle öntvény előállításából származó előnyök 
[15].

Az egyedi és kis sorozatú öntvények gyártásában 
a szakosítás igen széles körű kooperációt igényel, 
hiszen az öntvények anyagminősége, súlya, mére
tei, az alkalmazott forma- és magkészítési eljárá 
sok, a felhasznált formázó- és segédanyagok rend 
kívül sokfélék. Az egyedi és kis sorozatú öntvénye
ket gyártó öntödék szakosításával átlagosan 15,8 
%-os önköltségcsökkenés és 48,4%-os termelés- 
növekedés érhető el. A megfelelő hatékonyság elé
rése érdekében a szakosított gyártósorok kapacitá 
sának elegendően nagynak kell lennie [16].

Az egyedi és kis sorozatú öntvénygyártás szakosítása
Hazánk öntészetének a fejlesztése szempontjából 

az egyedi és kis sorozatú öntvénygyártás szakosí
tásának van különös jelentősége. Ezért célszerű 
a külföldön elért eredmények és tapasztalatok elem
zése, az általános törvényszerűségek és tendenciák 
értékelése. Meg kell azonban jegyezni, hogy az egye
di és kis sorozatú öntvénygyártás szakosításának 
és a gazdaságos gyártmányösszetétel kialakításá 
nak éppen a gyártmányok rendkívüli sokfélesége 
m iatt igen sok szempontja van; ezeknek mélyre
ható, alapos elemzése túlnő jelen dolgozatunk kere
tein. Véleményünk szerint ez az a témakör, amelyet 
a hazai öntészet szakosításának az alapos tudom á

nyos és műszaki előkészítése céljából a leginkább 
szükséges részletesen kimunkálni.

A különféle formázóautomatákon alkalmazott 
gyors mintacserélő berendezések lehetővé tették, 
hogy az automata gépsorokat nemcsak a tömeggyár
tásban, hanem a kis sorozatú öntvénygyártásban 
is alkalmazzák. Még a 25-nél kisebb darabszámú 
öntvényeket is autom ata gépsorokon gyártják. 
Ezeknek a formázósoroknak a normális üzemelte 
tési ideje napi két, 8—8 órás műszak, évi 240 mun 
kanap. A gépsorok kihasználási foka átlagosan 
80%. Ennek az értéknek egyébként nem szabad 
70%-nál kisebbnek lennie. Az autom ata formázó
sor az üzem magva, hozzá igazodik az olvasztómű, 
a magkészítő, a homokelőkészítő stb. részlegek 
kapacitása [14].

Az egyedi és kis sorozatú öntvények gyártásának 
a szakosításával folyamatos gyártást kell kialakí
tani. Ennek a lehetőségét jól tükrözi a moszkvai 
Sztankolit gyár példája, amely évente több mint 
tízezerféle öntvényt állít elő gépesített sorokon [16].

A technológiai folyamat jellegéből következik, 
hogy az egyedi és kis sorozatú öntvénygyártás gé
pesítésének technikai feltétele a megfelelő haté 
konyságú mintacserélő (vagy mintalapcserélő) 
berendezések alkalmazása. Nagy jelentősége van 
a tudományos munkaszervezésnek, a gyártás tech 
nológiai előkészítésének és az operatív gyártáster 
vezésnek is.

A z N D K  15 ö n tö d é jé b e n  f o ly ta to t t  v iz sg á la to k  [17] 
m e g m u ta t tá k ,  h o g y  eg y -eg y  ö n tv é n y  technológiai kar 
tonján  11 és 202 k ö z ö t t  v á lto z ó  sz á m ú  a d a to t  t a r t a n a k  
n y ilv á n  a  g y á r tá s  cé lsze rű  m eg sze rv ezése  é rd e k éb en . 
A sz ü k ség es a d a to k  á tla g o s  s z á m a  73. E g y -e g y  te c h n o 
ló g ia i k a r to n  ö ssz e á llítá sa  a  te c h n o ló g u s tó l á tla g o sa n  
30 ó ra  m u n k a rá fo rd í tá s t  ig én y el.

A z ö n tv é n y g y á r tá s  te c h n o ló g ia i e lő k ész íté sén e k  a  fo 
ly a m a ta  ö t  sz a k a sz b ó l te v ő d ik  össze. A z első szakasz 
ban a  te c h n o ló g u s  m e g v iz sg á lja  az  ö n tv é n y  r a jz á t ,  e lő 
z e te se n  e g y e z te ti  a  m e g re n d e lő v e l az  ö n tv é n y e k  á r á t  és 
sz á ll í tá s i  h a tá r id e jé t .  A  második szakaszban  k is z á m ítja  
az  ö n tv é n y  té r fo g a tá n a k  és fe lü le té n e k  n a g y s á g á t,  a  
m in tá k  és m a g o k  té r fo g a tá t ,  m e g te rv e z i a  m in tá k  e lh e 
ly e z é sé t a  m in ta la p o n , m e g h a tá ro z z a  a  fo rm á z á s i fe rd e- 
sé g e k e t és a  m e g m u n k á lá s i rá h a g y á s o k a t ,  m e g te rv e z i a  
b e ö m lő re n d sz e r t. A  harmadik szakaszban  a  te ch n o ló g ia i 
fo ly a m a t id ő a d a ta i t  te rv e z i m eg . A  negyedik szakasz
ban ö s sz e á llít ja  a  te c h n o ló g ia i d o k u m e n tá c ió t,  az  ötödik 
szakaszban  p e d ig  az  e lő íráso k  f ig y e lem b e v é te lév e l k i 
s z á m ítja  az  ö n tv é n y  vég leges á r á t .

A le g tö b b  m u n k á t  a  m á so d ik  sz a k a sz  ig én y li. A  G I- 
SA G  K u ta t á s i  K ö z p o n t ja  á l ta l  k id o lg o z o tt k o n cep c ió  
s z e r in t az ö n tv é n y g y á r tá s  te c h n o ló g ia i e lő k ész íté sén e k  
a  r a c io n a liz á lá sa  h a t  k ü lö n b ö z ő  sz in te n  v a ló s í th a tó  m eg  
k is , k ö zep es és n a g y  sz á m ító g é p e k  a lk a lm a z á sá v a l. 
A z első három szinten  a u to m a t ik u s  író g é p e k e t v eszn ek  
ig é n y b e . A negyedik szinten  az  ö n tv é n y e k  té r f o g a tá t ,  fe 
lü le té t  és s ú ly á t  p ro g ra m o k  a la p já n  h a tá ro z z á k  m eg , a  
b e ö m lő re n d sz e r  m e g te rv ez ése  és a  m in tá k  e lh e ly ezése  a  
m in ta la p o k o n , a  m u n k a rá fo rd ítá s o k  k is z á m ítá s a , a  b e 
té tö s sz e té te l o p tim á lá s a  és a  fo rm á z ó a n y a g -sz ü k sé g le t 
m e g h a tá ro z á s a  sz á m ító g é p i p ro g ra m  a la p já n  tö r té n ik .  
K é z i m ó d sz e rre l c sak  a  f e la d a t  e llen ő rzé sé t é s  a  r a jz  
te c h n o ló g ia i fe ld o lg o z á sá t („ te c h n o lo g iz á lá sá t” ) v ég 
z ik . E b b e n  a  m u n k á b a n  igen  n a g y  je le n tő sé g e  v a n  az 
ö n tv é n y e k  o sz tá ly o z á s á n a k , a  m egfelelő  a lg o ri tm u so k  és 
p ro g ra m o k  m in ő ség én ek . A z ötödik szint lén y eg é b en  az 
ö n tv é n y g y á r tá s  te c h n o ló g ia i e lő k ész íté sén e k  a  te lje s  
m é r té k ű  a u to m a t iz á lá s á t  je le n ti ,  a m e ly  az  első  sz ak a sz  
k iv é te lé v e l a  te c h n o ló g u s  k ö z re m ű k ö d é se  n é lk ü l v a ló 
su l m eg. A f e la d a to t  k ó d o lt  fo rm á b a n  k e ll a  s z á m ító 
g é p b e  tá p lá ln i ,  a m e ly  a  p ro g ra m  a la p já n  k ia d ja  a  d o k u 
m e n tá c ió t.  A  hatodik szinten  in te g r á l t  a u to m a t ik u s  g y á r 
tá s -e lő k é sz íté s i re n d sz e rre l á l lu n k  sz em b e n , a m e ly h e z
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a  sz á m ító g é p  n e m c sa k  a  te c h n o ló g ia i e lő k ész íté s  s tá d iu 
m á b a n , h a n e m  a z  ö n tv é n y e k  k o n s tru k c ió s  k ia la k í tá s á 
b a n  is a lk a lm a z h a tó .  A  sz á m ító g é p  á l ta l  m ű k ö d te te t t  
a u to m a t ik u s  r a jz o ló g é p  a  m egfe lelő  ir á n y í tó  in fo rm á c ió  
a la p já n  m e g ra jz o lja  a  sz ü k ség es ö n tv é n y  r a jz á t .  A z in 
te g rá l t  re n d sz e re k  a lk a lm a z á s a  lé n y eg e sen  le rö v id íti  az 
ö n tv é n y g y á r tá s  te c h n o ló g ia i e lő k ész íté sé t. A z e lő k é 
sz íté s i f o ly a m a t a u to m a t iz á lá s a  ré v é n  v a ló su l m eg  az  
eg y e d i és k is  s o ro z a tú  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á b a n  a  tu d o 
m á n y o s  te rm e lé s irá n y ítá s  és a  s z a k o s í to t t  g y á r tá s  [17].

C se h sz lo v á k iá b a n  a  sz a k o s ítá s  e lő k ész íté se  c é ljá b ó l 
egységes öntvény katalógust d o lg o z ta k  k i, a m e ly  e lő ír ja  
az  összes ö n tv é n y e k  k ó d o lá s á t  12 sz á m je g y ű  o s z tá ly o 
z á s i re n d sz e rre l. E z  a  m ó d szer, m e ly  le h e tő v é  te sz i a  
te c h n o ló g ia i e lő k ész íté s  s z á m ító g é p e s  m e g v a ló s ítá s á t,  a  
k e z d e t i  s tá d iu m b a n  az  ö n tv é n y g y á r tá s  te c h n o ló g ia i 
eg y sé g e s íté sé t se g íti elő. A  k ü lö n fé le  ö n tv é n y e k  v iz sg á 
l a t a  k im u ta t t a ,  h o g y  eg y es ö n tv é n y c s o p o r to k  (p l. fo g a s 
k e re k e k  és k ö té ld o b o k )  g y á r tá s á r a  cé lsze rű  s z a k o s íto t t  
ö n tö d é t  lé tre h o z n i, a m i jo b b  g a z d a sá g o ssá g o t b iz to s í 
t a n a  [18].

A  re n d sz e r  s z e r in t az  ö n tv é n y e k e t  n é g y  fő je lle m z ő 
jü k  a la p já n  o sz tá ly o z z á k :

1. Anyag. E z t  ö t  s z á m je g y  k ép v ise li, a m e ly e k  k ö zü l 
az első  h á ro m  az  a n y a g o t és a  te rm é k e t  k ü lö n b ö z te t i  
m eg  az  o rs z á g b a n  e lő á ll í to t t  m á s  te rm é k e k tő l  (e rre  a z é r t  
v a n  szü k ség , m e r t  az  o sz tá ly o z á s i re n d sz e r  ré s z é t a lk o t ja  
az  o rszág o s  ip a r i  o sz tá ly o z á s i re n d sz e rn e k ) . A  n e g y e d ik  
és az  ö tö d ik  sz á m je g y  az  a n y a g  ré sz le te s  m eg je lö lésé re  
szo lgál.

2. Méret. A  tiz e d ik , tiz e n e g y e d ik  és t iz e n k e tte d ik  
sz á m je g y  a z  ö n tv é n y  s ú ly á t ,  le g n a g y o b b  m é re té t  és fal- 
v a s ta g s á g á t  je lö li.

3. A lak . A  h a to d ik  sz á m je g y  az a la k  je lle g é t h a tá ro z z a  
m eg , a m e ly  h a tfé le  le h e t :

—  m a ssz ív  v a g y  zö m ö k ,
—- eg y sze rű , ü re g e k  n é lk ü li,
—  ö s s z e te tt ,  ü re g e k  n é lk ü li,
—  eg y sze rű , ü reges,
—  ö s sz e te tt ,  ü reges,
—  sz e k ré n y sz e rű .

A  h e te d ik  sz á m je g y  az  ö n tv é n y  h o ssz ú sá g á n a k , sz é 
le sség én ek  és m a g a s sá g á n a k  a  v isz o n y a  a la p já n  je l 
lem zi az  ö n tv é n y  a la k já t .  A  n y o lc a d ik  sz á m je g y  az  ú n . 
a la k c s o p o r to t  je lö li, a m e ly  600 t íp u s  v á z la t ta l  tö r té n ő  
ö ssz e h a so n lítá ssa l h a tá ro z h a tó  m eg . A  t íp u s ra jz o k a t  az 
ö n tv é n y e k  a la p fu n k c ió i (p l. fo g ask e ré k , sze lepem elő  
s tb .)  és g e o m e tr ia i  je lle m ző i a la p já n  á l l í to t t á k  össze.

4. M inőség. A  k ile n c e d ik  s z á m je g y  h a tá ro z z a  m eg  az 
ö n tv é n y  fő b b  m in ő ség i je lle m z ő it:  a  p o n to s s á g o t, a  fe 
lü le ti  s im a sá g o t, a  s z ilá rd sá g o t és a  k é m ia i ö s sz e té te lt.

A  s z o v je t g é p ip a r  eg y ik  á g á b a n  a z  e g y e d i és k is  s o ro 
z a tú  g y á r tm á n y o k  c s o p o r to s í tá s á t  —  n a g y o b b  so ro z a 
to k  m e ste rsé g es  lé tre h o z á sa  c é ljá b ó l •—  az  ö n tv é n y e k k e l 
sz em b e n  tá m a s z to t t  k ö v e te lm é n y e k  igen  g o n d o s  á t 
te k in té s e  a la p já n ,  ú j osztályozási rendszer b ev e ze té sév e l 
v a ló s í to t tá k  m eg . A z A n g liá b a n  is i s m e r te te t t  re n d sz e r  
k id o lg o z á sá b a n  tö b b  m in t  100 fő v e t t  ré sz t.  A  m u n k a  
b o n y o lu lts á g á t  je llem zi, h o g y  az e l já rá s  k ia la k í tá s a  h á 
ro m  é v e t  v e t t  ig é n y b e  [19].

M in d eg y ik  ö n tv é n y n e k  m e g h a tá ro z z á k  a  s ú ly á t  és az 
e lő á llítá sá h o z  szü k ség es fo rm a sz e k ré n y  m é re té t .  E lő re  
m e g h a tá ro z o tt  té n y e z ő k  a la p já n  az  ö n tv é n y e k  k é s z íté 
sé re  n y o lc  fo rm á z á s i m ó d sz e r t v á la s z to t ta k  k i. A  fo r 
m a sz e k ré n y  sú ly a  és m é re te  h a tá ro z z a  m eg , h o g y  v a la 
m e ly  ö n tv é n y  a  n y o lc  k ö zü l m e ly ik  e ljá rá s sa l fo rm á 
z a n d ó . A  v iz sg á lt g é p ip a r i  á g a z a t  160 ö n tö d é v e l re n d e l 
k ez ik , és é v e n te  2 M t  ö n tv é n y t  g y á r t .  A  k ö ze ljö v ő b e n  
v á rh a tó ,  h o g y  az  ip a rá g  á l ta l  ig é n y e lt  összes v as - és 
a c é lö n tv é n y t a  n y o lc  m ó d sz e rre l fo g já k  g y á r ta n i  23 
k ü lö n b ö z ő  m é re tű  fo rm a sz e k ré n y b e n  és ta la jfö rm á z á s -  
sal.

A  sz o v je t t r a k to r -  és m e ző g a zd a ság i g é p g y á r tá s  ösz- 
szes ö n tv é n y é t  sz in té n  közös e lv ek  s z e r in t o sz tá ly o z z á k . 
A z o sz tá ly o z á s  ö tv ö z e tt íp u s ,  ö n tv é n y sú ly , g e o m e tr ia i 
je llem ző k , g y á r tá s i  ö s sz e te tts é g  és d a ra b s z á m  a la p já n  
tö r té n ik .  A z ip a rá g  56 ö n tö d é jé b e n  ezzel a  m ó d sz e rre l 
m in te g y  h ú szezerfé le  e g y e d i ö n tv é n y  a d a ta i t  d o lg o z 
z á k  fel a  sz a k o s ítá s  e lő seg ítése  c é ljá b ó l [19].

A  g é p i a d a tfe ld o lg o z á ssa l tö r té n ő  ö n tv é n y o s z tá ly o 
z á s  m e g v a ló s ítá s a  c é ljá b ó l tö b b fé le  a la p e lv ű  o sz tá ly o 

z á s i r e n d s z e r t  d o lg o z ta k  k i. A  K night á l ta l  k ife j le s z te t t  
re n d sz e rb e n  a  m in tá k  a d a t t á r a  16 a lre n d sz e rb e  so ro lt, 
ö sszesen  16 m illió  in fo rm á c ió t ta r ta lm a z .  E g y e d ü l a  
sa b lo n o k  és a  m a g sz e k ré n y e k  je lle m ző in ek  a  le írá sá ra  
tö b b  m in t  32 m illió  s z á m je g y re  v o lt  szü k ség . E z  jó l 
i l lu s z trá lja ,  h o g y  m a g a  az  a d a tg y ű j té s  is igen  k ö ltség es. 
E z é r t  n y ilv á n v a ló , h o g y  az  ö n tv é n y e k  o s z tá ly o z á s á t,  az 
in te g r á l t  v e z é rlő re n d sz e r  k ife j le sz té sé t és b e v e z e té sé t, 
v a la m in t  a  s z á m ító g é p e k  és a  k é p z e t t  s z e m é ly z e t b iz 
to s í tá s á t  az  összes é rd e k e lt  ü ze m e k  és in té z m é n y e k  ösz- 
sz e fo g ásá v a l k e ll v é g re h a jta n i  [19].

A  jövőbenja korszerű öntödejtermelési hatékony 
sága elsősorban a termelésirányítás és a mintalap
csere függvénye lesz. A sokféle öntvény nagy meny- 
nyiségben való gyártásához elengedhetetlenül szük
séges a termelésirányítás és a mintalapcsere meg
szervezése területén a számítástechnika alkalma
zása. Ehhez azonban számos primer technológiai 
adattal kell rendelkezni, amelyeknek a nagy részét 
még meg kell határozni [20, 21].

Minden koncentrációs és kooperációs törekvés 
ellenére sok esetben nem biztosítható azonos anyag- 
minőségű öntvények huzamos gyártása egy-egy 
gyártósoron. Ezért az olvasztóműnek képesnek kell 
lennie egyidejűleg többféle folyékony anyag szol
gáltatására is. Ugyanebből a célból a gépsoron 
több öntőhely kialakítása is célszerű lehet. Ismere
tes olyan megoldás, amikor ívfényes kemencében 
állítanak elő — lényegében állandó összetételű — 
alapvasat. Ebből a kemencéből a folyékony anya 
got három csatornás kemencébe csapolják, így 
egyidejűleg három különböző összetételű anyagot 
tudnak előállítani. Egy-egy csatornás kemence rész
leges kiürítése, majd ismételt feltöltése lehetőséget 
nyújt újabb anyagminőségek gyártására. Ez a prob 
léma egyszerűbbé válik, ha az öntvények anyag- 
minőségét úgy választjuk meg, hogy a lehető leg
kevesebbféle és a leggazdaságosabb anyagminősé
gek kapjanak szerepet. A  szakosítás szempontjá 
ból az anyagminőségek megválasztásának különö
sen nagy jelentősége van. Az öntvényigényeket a 
leggazdaságosabb anyagokkal és a legtermeléke
nyebb eljárásokkal kell kielégíteni.

A Sulzer  cég  b ü la c h i ö n tö d é jé b e n  a  m e g re n d e lő k  szé 
les k ö re  s z á m á ra  tú ln y o m ó ré s z t  e g y e d i és k is  so ro z a tú  
ö n tv é n y e k e t  g y á r ta n a k  tá g  s ú ly h a tá ro k  k ö z ö t t .  A  k o 
r á b b a n  is e rő sen  g é p e s í te t t  ö n tö d é b e n  n a g y n y o m á sú  
p ré s fo rm á z ó  g é p e k e n  a la p u ló  a u to m a ta  s o r t  h e ly e z te k  
ü ze m b e . A  m in tá k  g y o rs  c s e ré jé t sp e c iá lis  h e ly ez ő lem e 
zek  a lk a lm a z á sá v a l o ld o t tá k  m eg . A z ú j g é p so rra l je le n 
tő s  te rü le tm e g ta k a r í tá s t  é r te k  el. A  k o rá b b i te rü le tn e k  
a  fe lén , 24 fő h e ly e t t  8 fő re  c s ö k k e n te t t  lé ts z á m m a l 
1 0 % -k a l n a g y o b b  te rm e lé s t  v a ló s í to t ta k  m eg . A  m a g 
b e r a k á s t  és az  ö n té s i m ű v e le te t  k iv é v e  a  fo rm á z ó b e re n 
dezés te lje se n  a u to m a t ik u s a n  m ű k ö d ik . A zo n k ív ü l, 
h o g y  a  n eh é z  f iz ik a i m u n k a  m e g sz ű n t, a  m u n k a h e ly i 
v is z o n y o k a t is je le n tő se n  m e g ja v í to t tá k ,  c s ö k k e n t az 
ü z e m b e n  a  z a já r ta lo m  és jo b b  l e t t  a  szellőzés.

A z ü z e m e lte té s i ta p a s z ta la to k  m e g m u ta t tá k ,  h o g y  ez 
a  b e re n d e z é s  igen  a lk a lm a s  a  k is  és k ö ze p es  so ro z a tú  
ö n tv é n y e k  g y á r tá s á r a  [22]. A  szo k áso s  k o o rd in á ta la p  
h e ly e t t  a lk a lm a z o t t  la p ra sz e re lt  m in tá k  az  a lá b b i  e lő 
n y ö k e t  b iz to s í t já k  :

—  a  le g rö v id e b b  a  szere lési id ő  ;
—  a  m in ta la p c se re  a  le g g y o rsa b b a n  e lv ég e zh e tő  ;
—  a  fo rm a sz e k ré n y  v ez e té se  n a g y o n  p o n to s , ezze l b iz to 

s í th a tó  a z  ö n tv é n y e k  p o n to s s á g a  ;
—  a  m in ta la p o n  a  m in tá k  k o m b in á lh a to k .

A kis és közepes sorozatú öntvények szakosított 
gyártásában általában arra törekednek, hogy 
egységes méretű formaszekrényekben történjen a te l 
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je s  g y á r tm á n y v á la s z té k  e lő á l l í tá s a . A z u tó b b i  
10— 15 é v b e n  h a t á r o z o t t  te n d e n c ia  a la k u l t  k i 
a  s z e k r é n y m é r e te k  n ö v e lé se  i r á n y á b a n .

I s m e re te s  a z o n b a n  o ly a n  béröntöde is, a m e ly b e n  a  
m eg lev ő  m in tá k  n a g y  s z á m á ra  v a ló  te k in te t te l  (am e ly ek  
k ö zü l so k  a  m e g re n d e lő  tu la jd o n á t  képezi) a  fo rm á zá s  
g é p e s íté sé t ú g y  o ld o t tá k  m eg , h o g y  n e m  e g y sé g e s íte t 
t é k  a  fo rm a sz e k ré n y e k e t [23]. A z ö n tö d é b e n  k ü lö n b ö z ő  
ö ssz e té te lű  a n y a g o k a t  ö n te n e k , íg y  a  fo rm á k a t  e s e te n 
k é n t  h o ssz a b b  id e ig  tá ro ln i  kell. A  c sa rn o k  10 fo rm á z ó 
g ép e  k ö zü l n ég y  s z e k ré n y  n é lk ü l d o lg o z ik , a m e ly e k rő l 
a  f o rm á k a t  260 X 500 m m -es  la p o k ra  h e ly ez ik . E zzel 
egységes s z á ll ító e le m e t a l a k í to t ta k  k i  a  fo rm á k  to v á b 
b í tá s á ra ,  am i le h e tő sé g e t a d  a  cé lsze rű  g ép e s íté s re . A t á 
ro ló  g ö rg ő p á ly á k  n e m  h a j to t t a k ,  a  v é g ü k tő l a z o n b a n  
h a j t o t t  g ö rg ő k ö n  to v á b b í t já k  a  ra k o d ó la p o k a t ,  am e ly e k  
a u to m a t ik u s a n  á th a la d n a k  az  ö n tő -  és a  h ű tő sz a k a sz o n . 
A fo rm á k  e z u tá n  a u to m a t ik u s a n  ju tn a k  el az  ü r ítő -  
á llo m á sra . E z  a  m e g o ld ás  m e g m u ta t ta ,  h o g y  re n d k ív ü l 
so k ré tű  g y á r tm á n y ö s s z e té te l  és k ü lö n fé le  s z e k ré n y 
m é re te k  m e lle t t  is g a z d a sá g o sa n  k ie lé g íth e tő k  a  s z a k o s í 
t o t t  g y á r tá s  fo ly a m a to ss á  té te lé n e k  fe lté te le i, am e ly e k  
a  k ö v e tk e z ő k  :
—  ö n té s  eg y  h e ly en ,
—  az  ö n tv é n y e k  h ű té s e  h ű tő a la g ú tb a n ,
—  ü r í té s  eg y  h e ly en ,
—  a u to m a t ik u s  fo rm a sz á llí tá s .

A  k is  s o r o z a tú  és v e g y e s  v á la s z té k ú  ö n tv é n y e k  
g y á r tá s a k o r  (k ü lö n ö sse n  a c é lö n tv é n y e k  e s e té b e n )  
a z  öntőszakaszt és  a  szállító rendszert ú g y  k e ll  m e g 
te r v e z n i ,  h o g y  a  fo ly é k o n y  fé m m e l v a ló  e l lá tá s  
e g y e n e tle n s é g é b e n , a  k ü lö n b ö z ő  ö s s z e té te lű  a n y a g o k  
b iz to s í tá s á b a n ,  és  íg y  az  eg ész  g y á r tó s o r  m ű k ö d é 
s é b e n  n e  lé p je n e k  fe l z a v a ro k .  E z  a  k ö v e te lm é n y  
á l t a lá b a n  n e m  te l je s í th e tő  z á r t  r e n d s z e rű  s z á llító -  
s z a la g o k k a l ,  a m e ly e k  n e m  j a v í t j á k ,  h a n e m  v a ló 
j á b a n  r o n t j á k  a  k is  s o r o z a tú  és  e g y e d i g y á r t á s t  
f o ly ta tó  ö n tö d é k b e n  a z  a la p te r ü le t  k ih a s z n á lá s i  
fo k á t .  A z ö n tő s z a k a s z o n  tö b b  p á rh u z a m o s  s z á l l í tó 
v o n a la t  c é lsz e rű  k ia la k í ta n i  [3 ].

A  S z o v je tu n ió b a n , a  b á n y a g é p -  és sz á ll í tó g é p g y á r tá s  
e g y e d i és k is  so ro z a tú  a c é lö n tv é n y e it  e lő á llító  Oormas 
g y á rb a n  g é p e s í te t t  g y á r tó s o r t  h e ly e z te k  ü ze m b e . A  fo r 
m ázás, az  ö n té s  és az  ü r í té s  m ű v e le te it ,  v a la m in t  a  se 
g é d m ű v e le te k e t (a  m a g b e ra k á s  és a  fo rm á k  k ik é sz íté se  
k iv é te lév e l)  te lje s  m é rté k b e n  g é p e s íte tté k . A z összes 
f o rm á t n ég y p o z íc ió s  f é la u to m a tá k o n  á l l í t já k  elő  e g y 
séges, 800 X 700 X 300 m m -es fo rm a sz e k rc n y e k b e n . A  leg 
n a g y o b b  ö n tv é n y s ú ly  100 kg , az  á tla g o s  ö n tv é n y sú ly  
p ed ig  50 kg . A z ü r íté s  összes m u n k a ig é n y e s  m ű v e le te  
te lje se n  a u to m a t iz á l t  [24].

Az egyedi és kis sorozatú öntvények szakosított 
gyártásában tehát az öntvényválasztéktól függő 
osztályozás ú tján kialakított csoporttechnológiák
kal különböző színtű gépesítés valósítható meg. 
A gépesítettség színvonala szerint alapjában három 
féle gyártást különböztetünk meg [3] :
— önálló gépek alkalmazása,
—  g é p e s í t e t t  g y á r tó s o r o k  ü z e m e lte té s e ,
— komplex gépesítésű gyártósor üzemeltetése.

A gépesítés színvonalát a gyártási volumen, a te r 
mékek jellege és összetétele, az alkalmazott tech 
nológiai folyamat, az árviszonyok és egyéb műsza
ki-gazdasági tényezők határozzák meg.

A  h a rk o v i  S Z P K B T  te r v e z ő in té z e t  a d a t a i  s z e r in t  
c s a k  a z o k n a k  a  k is  ö n tö d é k n e k  a  k o rs z e rű s í té s e  
o ld h a tó  m e g  g a z d a s á g o s a n , a m e ly e k n e k  a z  é v i t e r 
m e lé se  m e g h a la d ja  az  1000 t o n n á t .  A z é v i  1000 
to n n á n á l  n a g y o b b  te rm e lé s ű  ö n tö d é k  m ű s z a k i  s z ín 
v o n a la  a z  e s e te k  tö b b s é g é b e n  le h e tő v é  te s z i  —  k i 
s e b b  r e k o n s t r u k c ió  ré v é n  —  a  fo ly a m a to s  g y á r tó 

sorok létrehozását, a korszerű berendezések alkal
mazását, a megfelelő munkakörülmények kialakí
tásá t és a termelési volumen jelentős növelését. 
Az ilyen öntödék termelése korszerűsítéssel 1,5—2- 
szeresére, az egy munkásra jutó termelés 2—2,5- 
szeresére növelhető, az öntvények önköltsége pedig 
10— 15%-kal csökkenthető. A meglevő öntödék 
korszerűsítésére 40—60%-kal kevesebb beruhá 
zás szükséges, mint az új öntödék létrehozására.

U k ra jn á b a n  v a n n a k  p é ld á k  ily en  ö n tö d é k  k o rsz e rű 
s íté sé re . A p r i lu k i  é p ítő g é p g y á r  ö n tö d é jé b e n  p é ld á u l a 
k o rsz e rű s íté s  u tá n  a  g y á r tá s i  fo ly a m a to k  g ép e síté s i a r á 
n y a  1 5 % -ró l 8 0 % -ra  n ő t t ,  a  m u n k a k ö rü lm é n y e k  je le n 
tő s e n  m e g ja v u l ta k .  K u l tu r á l ta b b  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö t t  
b o n y o lu lta b b  ö n tv é n y e k e t  g y á r ta n a k ,  az  ö n tö d e  év i 
te rm e lé se  m ég is 7 6 % -k a l n ö v e k e d e t t .  A  re k o n s tru k c ió  
ré v é n  é v e n te  tö b b  m in t  100 E  ru b e l m e g ta k a r í tá s t  é r 
t e k  el.

A kis és közepes öntödék rekonstrukciójának 
a megtervezésekor elsősorban az adott öntöde sza
kosításának a formáját kell eldönteni, szoros koope
rációt kell teremteni az öntvényeket igénylő összes 
gyárakkal és vállalatokkal, hogy olyan volumenű 
gyártás valósuljon meg, amely lehetővé teszi a gé
pesített gyártási folyamatok létrehozását [2].

A nagy sorozatú öntvénygyártás szakosítása
A legjelentősebb mértékű öntészeti szakosítás 

világszerte az autóipar öntvényellátása terén figyel
hető meg. Az USA autóipara pl. az összes gépipari 
öntvények 30%-át használja fel. Ez természetesen 
nem jelenti azt, hogy csak az autóipari öntvénye
ket gyártják szakosított öntödékben. Ismeretesek 
pl. a Szovjetunióban igen magas fokon szakosított 
elektrotechnikai, mezőgépipari, bányagépészeti, 
textilgépészeti stb. alkatrészeket előállító öntödék.

Az USA-ban az öntödei gyártókapacitás növeke
dését döntően a nagy sorozatú és tömeggyártású, 
szakosított öntödei üzemek adják [14].

F ig y e le m re  m é ltó  a  Ford  cég  eg y es n y u g a t-e u ró p a i 
rész legei k ö z ö t t i  kooperáció n é h á n y  v o n a tk o z á s a  [25]. 
E g y es  g é p k o c s ia lk a tré sz e k e t (p l. s z e m é ly g ép k o c s i-b ü ty -  
k ö s te n g e ly e k e t , acé l fé k tu s k ó k a t) ,  a m e ly e k k e l szem b en  
k ü lö n leg es k ö v e te lm é n y e k e t tá m a s z ta n a k ,  eg y e d i b e 
ren d e zések en , k iz á ró la g  eg y  és u g y a n a z o n  ö n tö d é b e n , 
s z a k o s íto t ta n  á l l í ta n a k  elő. U g y a n a k k o r  m á s  ö n tv é n y e 
k e t  ( fé k d o b o k a t, egyes h e n g e r fe je k e t s tb .) ,  a m e ly e k  
n e m  fe lté te ln ü l ig én y lik  a  k o n c e n tr á l t  g y á r tá s t ,  a  m en y - 
n y iség i ig é n y ek  ru g a lm a s  v á l to z ta th a tó s á g a  é rd e k é b e n  
eg y id e jű leg  p á rh u z a m o s a n  k é t  v a g y  tö b b  ö n tö d é b e n  is 
g y á r t já k .

A n a g y  so ro z a to k  m e lle t t  is ig y e k ez n ek  egyes ö n t 
v é n y e k  v a g y  fo rm a e lem e k  tipizálásával az  e lő n y ö k e t t o 
v á b b  fokozn i. J ó  p é ld a  e rre  az  Essex  n év e n  is m e r t m o 
to rso ro z a t.  A  V 4 és V 6 m o to ro k h o z  a  m a g k é sz ítő  fel- 
s z e rsz á m o z á s t ú g y  a la k í to t tá k  k i, h o g y  a  k é tfé le  m o to r 
h á z  h á z m a g ja  és h e n g e rm a g ja  azo n o s leg y en , íg y  csak  
a  V6-OS m o to rh o z  v o lt  sz ü k ség  2 d b  o ly a n  m a g ra , a m e ly 
n e k  a  V 4-es m o to rn á l n e m  v o lt  m egfe le lő je . H a  f ig y e 
le m b e  v esszü k , h o g y  eg y -eg y  m e leg m ag sz ek rén y -k ész le t 
k b . 12 E  an g o l f o n tb a  k e rü l, és m o to ro n k é n t 7— 8 k é sz 
le tre  v a n  sz ü k ség , k ö n n y e n  m e g íté lh e tő  az ily e n  in té z 
k ed é se k  je len tő ség e .

Az egyedi és kis sorozatú öntvényeket gyártó, 
regionális hatósugarú szakosított öntödékkel szem
ben — amelyeknek a feladata egy-egy körzet ellá 
tása meghatározott öntvény választékkal — a nagy 
sorozatú gyártásban a legkedvezőbb öntvényvá 
lasztékot gyártó üzemek további fejlődése várható 
[26].
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A nagy sorozatú és a tömeggyártás jellemzői 
a komplex gépesítésű és integráltan automatizált gyár
tósorok. Világszerte megfigyelhető, hogy a gyártó 
sorok kapacitása fokozatosan növekszik, amit 
a használatos formaszekrényméretek nagyobbo
dása kísér [27]. A korszerű formázóautomaták 
között találhatók olyanok, amelyek 200 munkanap 
alatt évente 60 E t  öntvény előállításához szüksé
ges formát képesek gyártani. A gépsorok kapacitá 
sának a növekedése több új követelményt tám aszt 
a gyártási folyamat kialakításával szemben. A be
rendezés szabadsági fokainak a száma csökken. 
Rövidül a magok berakásához rendelkezésre álló 
idő, ami megköveteli ennek a műveletnek az au to 
matizálását is. Az öntési időt nem az öntvény sajá 
tosságai, hanem a berendezések ütemideje határoz 
za meg.

J ó  p é ld a  e rre  az a m e r ik a i Kelsey— H ayes cég  g ép so ra , 
a m e ly  ó rá n k é n t  400 d b  fé k d o b  fo rm á it  á l l í t ja  elő. K éz i 
ö n té s k o r  a  tú lö n t ö t t  fo ly ék o n y  v a s  m e n n y isé g e  eg y -eg y  
fo rm á n á l e lé r te  a  4 ,5  k g -o t. A k éz i ö n té s  p o n ta t la n s á g a i  
z a v a r tá k  a  g ép so r m ű k ö d é sé t és n a g y a rá n y ú  se le j te t  
o k o z ta k , íg y  e lk e rü lh e te tle n n é  v á l t  a u to m a t ik u s  ö n tő 
b e re n d e z é s  ü z e m b e  á l lí tá s a . A z ö n té s i p o n ta t la n s á g  
+  1,4 k g - ra  c sö k k e n t, a  g ép so r m ű k ö d é se  eg y e n le te se b b , 
z a v a r ta la n a b b  l e t t  [28].

Egyre inkább uralkodóvá válik a nagy sorozatú 
és tömeggyártásban is az a jelenség, hogy egységes 
méretű formaszekrényekkel üzemelő gyártósorokat 
alkalmaznak, azaz a szekrények mérete nem igazo
dik az öntvényekhez. Ennek következtében csök
ken a fém és a formázókeverék aránya a szekrény
ben, viszont a több gyártósorral rendelkező üzemek 
gépparkja egységessé válik, a kisebb öntvények 
gyártása pedig a nagyobb méretű szekrényekben 
termelékenyebb lesz.

A nagy sorozatú formakészítésben jelentős sze
repe van a közepes és nagynyomású sajtolásnak. 
Folytatódik a szekrény nélküli formázás gyors terje 
dése. A DISAMATIC mellett a Szovjetunióban 
és Bulgáriában is gyártanák saját tervezésű forma
szekrény nélküli gépsorokat. Ezeknek a soroknak 
a szekrénymérete és teljesítménye is fokozatosan 
növekszik.

Az átlagos öntvénysúly csökkenésének a tenden 
ciája, valamint a precíziós öntéssel gyártható önt 
vények súlyának és méreteinek a növekedése révén 
fokozatosan bővül a nagy sorozatú és tömeggyár
tásban a preciziós öntés szerepe.

A termelékenység növelése, az öntvények méret- 
pontosságának és egyéb tulajdonságainak a meg
javítása, valamint az automatizálhatóság révén 
egyre nagyobb teret hódít a vas- és acélöntészetben 
is a kokillaöntés és a nyomásos öntés. Szerszámké
szítési sajátosságai kapcsán mindkét eljárásnak 
főként a nagy sorozatú és tömeggyártásban van 
lét j ogosu ltsága.

Mind a preciziós öntödék, mind pedig a kokillaön- 
tést és nyomásos öntést folytató öntödék — hason
lóan a hagyományos nyersformázással nagy soro
zatban gyártó öntödékhez — szakosított üzem 
ként, komplex gépesítéssel és automatizálással épí
tendők. Az egyes üzemek optimális m éretéta gyárt 
mány és az alkalmazott technológiai folyamat jel
lege, valamint a helyi viszonyok határozzák meg.

Termelékenység

A szakirodalomban számos adat található a kü 
lönféle öntészeti eljárások és öntödék termelékeny
ségéről. (A legtöbb esetben a termelékenységet 
az 1 fő által időegység a la tt termelt öntvények 
súlyegységében fejezik ki, ami több szempontból 
vitatható.) Viszonylag mégis kevés olyan adat is 
mert, amely a termelékenység változását fejezi 
ki az öntvénygyártás szakosítása eredményekép
pen.

Angol szakvélemény szerint [29] az USA-ban 
az öntödei termelékenység legalább 2,5-szerese 
az európainak. Ennek egyik legfőbb oka az ipar 
struktúrájában, azaz a lényegesen magasabb fokú 
szakosításban és az evvel együtt járó nagyobb 
fokú gépesítésben keresendő.

A Szovjetunióban hasonlóképpen a szakosítás 
eredményezte a termelékenység jelentős növeke
dését, amelynek a lehetőségei még koránt sincsenek 
kihasználva [30]. Az elektrotechnikai ipar öntvé 
nyeinek a gyártásában például a szakosítás során 
bevezetett új technológiai folyamatok és az auto 
m ata gépsorok révén a termelékenység 2—2,5- sze
resére növekszik [31]. Hasonló módon a kohászati 
gépgyártás által igányelt öntvények előállításában 
2,5—3-szoros termelékenység-növekedés érhető el 
[32 ]. ^

Megállapították [33], hogy a vasöntvényket kon
centráltan gyártó, nem szakosított öntödékben 
a termelékenység és az egyéb műszaki-gazdasági 
m utatók 15 E t  feletti évi kapacitásnál nem javul
nak, a szakosított öntödéknél pedig 50 E t  fölött 
is van javulás, amelynek mértéke a kapacitás 
további növelésével fokozatosan mérséklődik.

A szakosítás mértékének a növekedésével te r 
mészetesen nemcsak a termelékenység fokozódik, 
hanem az öntödék más műszaki-gazdasági jellemzői 
is javulnak.

A különböző speciális öntészeti eljárások terü 
letén is megfigyelhető a termelékenység fokozatos 
növekedése a sorozatnagyság és az üzemnagyság 
növekedésével. Az USA-ban pl. 1968 és 1972 között 
a nyomásos öntödék száma 11%-kal csökkent, 
ugyanakkor az egy termelő munkásra jutó önt 
vénymennyiség 40%-kal megnőtt [34].

A gépesítés foka, a gyártás műszaki színvonala

A szakosítás mértékének növelésével a gépesítés 
foka és a gyártás műszaki színvonala természetesen 
igen szoros kapcsolatban van. Éppen ezért jól jel
lemezhető az egyes országok öntőiparának az á lta 
lános fejlettségi színvonala — és az ezzel szorosan 
összefüggő szakosítottsága is — a gépesített műve
letek részarányával, vagy a komplexen gépesített 
és autom atizált gyártósorok termelésének a rész
arányával. Hasonlóképpen jól m utatja a szakosí
tás ütemét a gépi berendezésekre fordított költsé 
gek abszolút nagysága és az öntvénygyártás volu
menéhez viszonyított aránya.

Az USA-ban az utóbbi 10 évben több mint 5000 
automatikus formázósort helyeztek üzembe. Tudo 
mányos kutatásokra általában az öntödei ipar te r 
melési értékének 2% -át, egyes években 4% -át for
dítják, ami nagyban befolyásolja a gyártás műszaki
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és tudományos színvonalát. Az USA-ban az öntö 
dei berendezések tényleges amortizációs ideje 
átlagosan 10 év, az épületeké 20 év [14].

A japán öntészet igen gyors fejlődését m utatja, 
hogy 1960 és 1968 között a beruházások az önt 
vénytermelési érték 33%-át te tték  ki (az USA-ban 
és Angliában ez az érték 16, ill. 17% volt).

A nyugat-európai országokban összesen több 
mint 110 automatikus formázósor van üzemben.

Észak-Amerikában (az USA-ban és K anadában 
együttesen) 1974-ben 5043 öntöde működött. A te r 
melés koncentrációjának és szakosodásának az ü te 
mét jelzi, hogy 1961 és 1974 között 835-tel csökkent 
az öntödék száma. Feltételezik, hogy a következő 
8 évben további 670 üzemet zárnak be. Ezek kö 
zött kb. 300 öntöde megszüntetése a környezetvé
delem, a biztonságtechnika és a munkavédelem 
szempontjai m iatt szükséges.

Az öntödék műszaki színvonalával függ össze 
a légkondicionálást, a levegőtisztítást, a por és zaj 
elleni védelmet, a szennyvíztisztítást stb. ellátó be
rendezések kötelező alkalmazása. Az USA-ban ezek
nek a berendezéseknek az üzembe állítására költik 
az összes beruházási összegnek kb. a 20%-át [14]. 
Ismeretesek olyan öntödék, amelyekben ez az érték 
meghaladja a 30%-ot is.

A gépesítés fokának a növekedését elsősorban 
éppen az jellemzi, hogy a homokelőkészítési és 
a formázási művelet mellett fokozatosan az összes 
művelet gépesítésével és automatizálásával komp
lex gépesítésű és automatikus sorok jönnek létre. 
A legmagasabb színvonalat — a kibernetika vív 
m ányait is széleskörűen alkalmazó — integrált 
automatikus gyártó rendszerek fogják képviselni.

A korszerű üzemeknek — teljesítményük és te r 
melékenységük mellett — beruházási igényük is 
gyorsan növekszik, és a jövőben várhatóan még 
erőteljesebben fog növekedni [35].

Az öntvénygyártás folyamatában általában a 
legnehezebben a tisztítási műveletek gépesíthetők 
és automatizálhatok. Jellemző, hogy pl. a Volgái 
Autógyár öntödéjében az automatikus gyártósoro
kon előállított öntvények tisztítása a különféle 
gépi berendezések alkalmazása mellett is viszony
lag nagyarányú kézi munkát igényel.

Az öntödei ipar gépesítési fokának a növekedé
sét, az öntvények minőségének a javítását és a mun
kakörülmények jelentős megkönnyítését szolgálja 
a legnehezebb műveletnek, az öntésnek a gépesí
tése. Az utóbbi években az öntőgépek rohamos 
térhódítása figyelhető meg.

Az ipari robotok alkalmazása a precíziós öntőfor
mák készítésének egyes műveleteihez [14] és a jól 
automatizálható nyomásos és kokillaöntészetben 
[35] terjed.

Az öntödei gyakorlatban megjelentek, és egyre 
nagyobb alkalmazási területhez jutnak akötőanyag 
nélküli formázóanyagokat alkalmazó eljárások, 
amelyek a formát vákuummal vagy elektromág
neses erőtérrel alakítják ki. Ezeknek az eljárások
nak a szerepe az öntészet szakosítása szempont
jából ma még csak sejthető. Elsősorban a tisztítási 
munka csökkentése céljából várható előretörés 
az egyedi és kis sorozatú öntvénygyártás gépesí
tésében és automatizálásában.

Az egyes szakosított öntödék létrehozásakor 
a legalapvetőbb kérdés annak eldöntése, hogy 
a gépesítés milyen fokú legyen, mivel az óriási beru 
házás nem mindig eredményezi a legkisebb költ 
ségeket. A hosszú távon változatlan vagy alig vál
tozó öntvényeket előállító tömeggyártás legmaga
sabb fokú gépesítése és automatizálása egyértel- 
műenjszükséges és gazdaságos, azonban az igények 
széles skálájának a kielégítésére szolgáló, alkalmaz
kodóképes berendezések és gyártósorok igen jelen
tős többletberuházást igényelnek, ami a nagyfokú 
gépesítés és automatizálás gazdaságosságát két 
ségessé teszi. Ez a körülmény is azt diktálja, hogy 
minél szűkebb gyártmánycsoportokat előállító, 
szakosított öntödéket kell építeni.

A gépesítés célszerű fokának a meghatározására 
a Szovjetunióban nagyszámú adat feldolgozása 
alapján tudományos módszert dolgoztak ki, ame
lyet az 1970-es nemzetközi öntőkongresszuson is
m ertettek [3]. A nyolc csoportba sorolt öntvények 
hez alkalmas formaszekrényméretek figyelembe
vételével nomogramokat állítottak fel mindegyik 
öntvénycsoprtra. Ezek a nomogramok szolgálnak 
a leghatékonyabb gépesítési kombináció megha
tározására az önálló formázógéptől kezdve a komp
lex gépesítésig és automatizálásig.

Az optimális gépesítési változat meghatározásá
nak a lényege az, hogy összehasonlítják a gyártás 
mennyiségi és minőségi követelményeit kielégítő 
kombinációk gazdasági hatékonyságát a gyártási 
költségek és a fajlagos beruházási igény figyelembe
vételével.

A számítások alátám asztották azt a véleményt, 
hogy az egyedi és kis sorozatú gyártásban is — meg
felelő termelési volumen mellett — a komplex gépe
sítésű sorok biztosítják a legnagyobb hatékonysá 
got, ezek révén a munka gépesítési foka 15—30%- 
ról 70—85%-ra növekedett.

Komplex gépesítés mellett a mennyiségi és minő
ségi oldalt egyaránt jellemző gépesítési index 4—6- 
szor nagyobb, mint önálló gépek alkalmazás^ ese
tén. Az 1 t  öntvényre jutó termelési költségek 40— 
60%-kal csökkennek, a munka termelékenysége 
pedig 50—150%-kal emelkedik. A gyártó terület 
1 m 2-ére jutó acélöntvény-termelés 30—100%-kal, 
a vasöntvénytermelés pedig 30—150%-kal növek
szik.

A számítások rám utattak  arra is, hogy a gépesí
te tt  és a komplexen gépesített gyártósorok csak 
akkor üzemeltethetők hatékonyan, ha az adott 
technológiai csoportban vannak akkora gyártási 
volumenek, amelyek megkövetelik a megfelelő 
mértékű koncentrációt [3]. A formázás és az öntés 
gépesítési foka a gyártási volumen növelésével 
fokozódik.

A külföldi tapasztalatok 
hazai felhasználásának lehetőségei

Az öntészet fejlődési trendjének vizsgálata alap 
ján megállapították, hogy a század végéig az önt 
vénygyártás folyamatos növekedése várható, ami 
együtt fog járni a termelés további koncentrálásá 
val. Az öntvénygyártás folyamata egyre inkább 
zárt ciklussá válik. Várható olyan öntödék megje
lenése, amelyek kizárólag fémformákat fognak
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alkalmazni szürke és gömbgrafitos vasöntvények 
előállítására [36].

A legkorszerűbb egyedi és kis sorozatú gyártás 
ban már ma is alkalmaznak olyan formázósorokat, 
amelyeken a mintacsere az ütemidőn belül megtör
ténik. Ez lehetővé teszi folyamatos gyártás kiala 
k ítását és nagy termelékenység elérését. Ebből 
a szempontból az elkövetkezendő években a vegyes 
profilú öntvénygyártás automatizálhatósága már 
nem lesz probléma, hanem a folyamat^optimálása 
kerül előtérbe.

A vázolt fejlődés alapja: az öntvények besoro
lása technológiai csoportokba, majd a megfelelő 
gyártási volumenek biztosítása, az egyes gyárt 
mánycsoportokra szakosított, korszerű öntödék 
létrehozása, ami végeredményben a nagyipari 
jellegű öntészet megteremtését jelenti. A gyártóso 
rok gépesítése és automatizálása biztosítja a fel
használó gépipar megfelelő színvonalú öntvényel
látását. Ez a folyamat a fejlett iparú országokban 
az utóbbi években jól kivehető. A jelenlegi fejlő
dési tendenciákból arra lehet következtetni, hogy 
kb. egy évtizeden belül a fejlett iparral rendelkező 
országokban az automatikus előkészítő, formázó-, 
öntő- és öntvénytisztító berendezéseket is maguk
ban foglaló, integrált gyártósorok alkalmazása 
teljesen általánossá válik az öntészet területén.

Hasonló fejlődés jelenleg a hazai öntészetben 
nem megy végbe. A szakosítás előfeltételeinek meg
teremtése érdekében elsősorban az öntvények osz
tályozása valósítható és valósítandó meg az egyes 
osztályokra kidolgozott típustechnológiák beveze
tésével. Öntészetünk struktúrájá t figyelembe véve
— véleményünk szerint — a legcélszerűbben a 
Csehszlovákiában kidolgozott öntvényosztályozási 
rendszer [18] vezethető be. A szakosítás előkészí
tése ilyen formában a jelenlegi öntödékben, a fenn
álló szervezeti formák mellett megkezdhető.

A teljes öntvény választék osztályozása alapján 
megvalósítható az öntödék között az egyes osztá 
lyokba tartozó öntvények szelektálása, ami a sza
kosítás kezdetét jelenti. Az öntvény választék isme
retében kiválaszthatók azok a külföldön kifejlesz
te t t  és időközben megjelenő gyártósorok, amelyek 
a mi viszonyaink között optimális hatékonyság
gal üzemeltethetők. Természetesen az ilyen sorok 
üzembeállításához biztosítani kell az összes felté 
teleket a mintakészítéstől kezdve a számítógépi 
technika alkalmazásáig. Mivel ismeretes, hogy 
az 1000 tonnánál kisebb kapacitású öntödékben 
a folyamatos gyártás gazdaságosan nem valósít
ható meg, csak a nagyobb öntödék szakosítása 
jöhet számításba. Ugyanakkor a vas- és acélöntö 
dékben csak 8—15 E t, vagy annál nagyobb telje 
sítményű új gyártósorok létesítése gazdaságos.

A külföldön elért eredmények tehát arra enged
nek következtetni, hogy öntészetünkben az alábbi 
szakosítási folyamatot lehet és kell véghezvinni:

— az öntvény választék osztályozása;
— az évi 1000 t-nál nagyobb kapacitású, megfelelő 

technikai színvonalú öntödék szakosítása és 
rekonstrukciója ;

— új, legalább 8—15 E t  kapacitású folyamatos 
gyártósorok üzembe helyezése, és ezzel párhuza 
mosan a kis öntödék megszüntetése.

Nyilvánvaló, hogy öntészetünk szakosításában 
fontos szerepet kell játszania a KGST-n belüli nem 
zetközi szocialista integrációnak, hiszen a hazai 
öntvényigények sok esetben nem teszik lehetővé 
gazdaságos üzemnagyság kialakítását. Szakosított 
öntödék létrehozása terén tehát elsősorban a gép
ipar és más öntvényfelhasználó iparágak egyes 
ágazatainak a KGST-n belüli szakosítását és fej
lesztését, valamint az egyedi és kis sorozatú önt
vénygyártásban kialakítható nemzetközi munka- 
megosztás lehetőségeit kell alapul venni.

Következtetések
Az öntvénygyártás szakosítása bonyolult és 

hosszan tartó  folyamat. Megvalósítása rövid-, 
közép- és hosszútávú tervezést és szilárd elvi ala 
pokon nyugvó, határozott koordinálást igényel. 
A szakosítás fajlagos beruházási igénye nagy, és 
az üzemek komplex gépesítésének és automatizálá 
sának előrehaladásával egyre fokozódik.

Az öntvénygyártás fejlődésének alapja a folya
matos, komplexen gépesített és autom atizált gyár
tósorok üzembe állítása. Ilyenek az egyedi és kis 
sorozatú gyártásban is alkalmazhatók.

Az öntészetben világszerte ható tendenciák alap 
ján minden kétséget kizáróan megállapítható, hogy 
az öntvényeket igénylő iparágak fejlődése kapcsán 
elkerülhetetlenül szükséges az öntészet gyors fej
lesztése szakosított nagyipari ágazattá. Minél 
később következik be hazai öntvénygyártásunk meg
felelő szintű fejlesztése, gépiparunk annál tovább 
és annál nagyobb mértékben szenved kárt. Kis kapa 
citású, gyenge műszaki színvonalú öntödéink re 
konstrukciója csak tovább növelné öntészetünk 
elmaradását a korszerű színvonaltól és a vele szem
ben tám asztott követelményektől.

Öntészetünk szakosítását az öntvényválaszték 
technológiai csoportokba sorolásával kell előkészí
teni a KGST országaiban kialakított rendszerek 
alapján. Saját, új osztályozási rendszer kialakítása 
a későbbi integrációt gátolná és költségtöbbletet 
eredményezne.

A létrehozandó szakosított öntödéknek meg kell 
felelniük az alábbi főbb követelményeknek :
— korszerű, többféle anyag gyártására alkalmas 

olvasztómű ;
— folyamatos, komplexen gépesített és autom ati

kus gyártósorok, minden folyamat maximális 
mértékű gépesítésével;

— számítógépes adatfeldolgozás és folyamatirá 
nyítás ;

— a  munkakörülmények, a szociális ellátottság 
és a környezetvédelmi követelmények kielégí
tése.

Az öntvénygyártás szakosításával együtt kell 
járnia a kapcsolódó iparágak (formázó- és segéd
anyagok gyártása, szerszámgyártás stb.) szakosí
to tt  fejlesztésének, a külkereskedelmi, a ku tatási 
fejlesztési és tervezési, valamint az öntészet tovább 
fejlesztését befolyásoló egyéb tevékenységek meg
javításának is.
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K ulijev, A . M .:  K en őo la j- és ü zem anyag-adalékok  
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A ra  te lje s  v á s z o n k ö té sb e n  6 8 ,— F t .

A  m a  is m e r t k o rsz e rű  m o to ro k  ü z e m e lte té se k o r  fe l 
lépő  k ü lö n ö se n  n a g y  ig é n y b e v é te le k  a  k e n ő a n y a g o k k a l 
és az  ü z e m a n y a g o k k a l sz em b e n  m in d  n a g y o b b  és n a 
g y o b b  k ö v e te lm é n y e k e t tá m a s z ta n a k ,  m e ly e k e t m á r  
c sak  m egfe lelő  a d a lé k  a n y a g o k  a lk a lm a z á sá v a l le h e t 
b iz to s í ta n i .  E z t  a  té m a k ö r t  d o lg o z za  fe l A li  M uszaje- 
vics K ulijev, a  k é m ia  tu d o m á n y o k  d o k to ra ,  az  A zer- 
b a jd z s á n i  S Z S Z K  T u d o m á n y o s  A k a d é m iá já n a k  re n d e s  
ta g ja ,  az  A k a d é m ia i K u ta tó in té z e t  ig a z g a tó ja .

A szerző  e lső so rb a n  s a já t  k ísé rle te ire  tá m a s z k o d v a  
és az  in té z e té b e n  v é g z e t t  k u ta tó m u n k a  e re d m é n y e i a la p 
j á n  is m e r te t i  a  k e n ő o la jo k  és m o to rü z e m a n y a g o k  a d a lé 
k a in a k  k é m iá já t  az  a d a lé k o k  sz in té z isé t, v iz s g á la tá t,  
v a la m in t  a  g y á r tá s u k k a l ,  ille tv e  az  a lk a lm a z á su k  te c h 
n o ló g iá já v a l k a p c so la to s  tu d n iv a ló k a t .

A  k ö n y v  I —IX .  fe je z e te  az eg y es a d a lé k o k a t  fe lh a sz 
n á lá s i te rü le te ik  s z e r in t c so p o r to s ítv a , a  k é m ia i ö s sz e té 
te lü k  és tu la jd o n s á g a ik  a la p já n  f e lá l l í to t t  so rre n d b e n  
tá rg y a l ja .

A  X . fe je z e tb e n  a  S z o v je tu n ió b a n  k id o lg o z o tt a d a 
lé k o k  és ad a lé k k o m p o z íc ió k  ö ssz e s í te t t  je lle m z é sé t t a lá l 
ju k  m eg.

A  X I .  és X I I .  fe je z e t a  k e n ő a n y a g -a d a lé k o k  te c h n o 
ló g iá já t,  i lle tv e  az  ü z e m a n y a g -a d a lé k o k  s z in té z isé t és 
v iz s g á la tá t  ta r ta lm a z z a .

H a so n ló  b e o sz tá ssa l ta lá lk o z u n k  a  m a g y a r  k ie g ész íté s  
I. fü g g e lé k éb e n , m e ly b e n  dr. Freund M ihály  a k a d é m ik u s  
a  h a z a ila g  e lő á l l í to t t  k e n ő a n y a g -  és ü z e m a n y a g -a d a lé 
k o k a t  tá rg y a l ja ,  to v á b b á  a  I I .  fü g g e lé k b en  — Tóth  
Albert o k i. v eg y é sz m é rn ö k  m u n k á já b a n  —, a m e ly  a  
m o to ro la jo k  o sz tá ly o z á s á t és m in ő s íté sé t ta r ta lm a z z a .

A  k ö n y v  az  a d a lé k k é m ia  m é ly re h a tó  ism e r te té se  m e l 
l e t t  széles k ö rű  tá jé k o z ta tá s t  a d  a  té m a k ö rb e n  v é g z e tt  
k u ta tá s o k  n e m z e tk ö z i h e ly z e té rő l a  k öze l 1800 té te lb ő l 
á lló  iro d a lo m je g y z é k  seg ítség év e l, m e ly e t a  m a g y a r  
k ie g é sz íté sb e n  ö s s z e g y ű jtö t t  iro d a lm i u ta lá s o k  egészen

az  1974-ig te r je d ő  id ő sz a k b ó l sz á rm a z ó  a d a to k k a l  eg é 
s z íte n e k  ki.

A  m ű v e t a z é r t  is m e r te t jü k  la p u n k  h a s á b ja in ,  m e r t  a  
t á r g y a l t  k en ő o la j-  és ü z e m a n y a g -a d a lé k o k n a k  n e m c sa k  
a  m o to ro k  ü z e m e lte té sé n é l v a n  n a g y  je len tő ség e , h a n e m  
a  n a g y  h ő m é rsé k le tn e k  k i t e t t  m e leg m eg m u n k á ló  sz e r 
s z á m o k  és g é p a lk a tré sz e k  k en é sé b en , b e v o n á sá b a n , íg y  
p é ld á u l a  n y o m á so s  ö n té sz e tb e n  is.

Dr. Lipovecz Ivá n

Herm an, E . A .:  Die B edienung der D ru ck gussm a 
sch in e. ( A  nyomásos öntőgépek kezelése. ) K ia d ta  a  T h e  
S o c ie ty  o f  D ie  C a s tin g  E n g in e e rs  (S D C E , N y o m áso s  
Ö n tő k  E g y e sü le te )  58 o ld a lo n  az  Engineering^ Career 
Development Series c. so ro z a tb a n . A  k ia d á s  éve  is m e re t 
le n , az  a n g o l n y e lv ű  e re d e tije  1972-ben  je le n t  m eg  
D e tro itb a n .

A k ö n y v ec sk e  az  S D C E  á l ta l  r e n d e z e t t  to v á b b k é p z ő  
ta n fo ly a m o k  e g y ik é n e k  a n y a g á t  ta r ta lm a z z a  az  a lá b b i 
b o n tá s b a n :

I ro d a lo m
E lőszó
B e v ez e té s
A m u n k a fo ly a m a t le írá sa  
A  n y o m á so s  ö n tő fo rm a  
A n y o m á so s  ö n tő g é p  
K iszo lg á ló  e lem ek  
F o ly a m a to k
A g ép e le m ek  e llen ő rzése  a  m u n k a  e lő tt
R e n d sz a b á ly o k  a  te rm e lé s  m eg k ezd ése  e lő t t
S zerszám e lő m eleg ítés
S z o k v á n y o s  m u n k a m ó d
Az ö n té s i h ib á k  e lk erü lése
A g ép  le á ll í tá s a
B a le se tv é d e le m
T á rg y m u ta tó

A 46 á b rá n a k  tö b b  m in t  a  fe lé t a  je lle g ze te s  n y o m á so s  
ö n tv é n y h ib á k a t  b e m u ta tó  fo tó k  te s z ik  k i.
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A nyomásos öntés műszaki paramétereinek meghatározása
korszerű mérőeszközökkel

B E N E S C H  F  E  В  E  N C —S Á N  D О В  J Ó Z S E F —I M  B E  J Á N O S — Dr .  P  I  L I S  S Y  L A J O S  oki. k o h ó m érnökök
V asipari K u ta tó  I n té z e t

D K  621.746.043.08

A  szerző k  ism e r te tik  a  n y o m á so s  ön tés p a ra m é te 
r e in e k  m egha tá ro zá sá ra  a lk a lm a s  ko rszerű  m érő 
eszközöket. B e m u ta tjá k  a  n y o m á so s  öntőgép zá ró 
e re jén ek  m érésére és sza b á lyo zá sá ra  a lk a lm a s  
, ,L o c k m a t” , v a la m in t a  lövősebességet és lövőerőt 
m érő  „ In je c tro l” m érő m ű szer t. D ia g ra m o k b a n  rög 
z í t i k  a  szerszá m  h ő m érsék le t-vá lto zá sá n a k  ha tá sá t 
a  záróerő n a g y sá g á n a k  a la k u lá sá ra . A  lövőerő és a  
lövősebesség s z á m ítá sá t p é ld á k o n  m u ta tjá k  be.

A fémöntészeten belül a nyomásos öntészet ma 
világviszonylatban forradalmi módon fejlődő terü 
let. Az autóipar, a műszer- és számítógépipar, az 
automatizálás és más iparágak rohamos fejlesztése 
nagy mennyiségű, szép felületű, méretpontos, kis 
megmunkálást igénylő öntvényt követel. Ezeket 
az igényeket csak a nyomásos öntészet tud ja  ki 
elégíteni.

A nyomásos öntvényekkel szemben tám asztott 
nagy műszaki követelmények csak korszerű, jól 
felszerelt nyomásos öntödékben érhetők el.

A nyomásos öntőgép a fémöntödék műszaki be 
rendezései között a legbonyolultabb berendezés. 
Selejtmentes nyomásos öntvényeket készíteni önté- 
szetileg helyesen kialakított szerszámban, jó tech 
nológiával olvasztott fémből is csak az öntvények 
nek megfelelő, optimális gépbeállítással lehetséges.

A nyomásosöntvény-selejt a gép bonyolultsága 
következtében komplex módon áll elő. Összefüggés
ben van a gép paramétereinek beállításával, illetve 
ezek egymáshoz való viszonyával.

Egy nyomásos öntőgépet valamely adott önt 
vény gyártására ma már nem lehet tapasztalati 
úton, próbálgatással beállítani, m ert ez nem gazda
ságos, és a gép idő előtti —• rossz esetben csak igen 
nagy költségekkel helyrehozható — meghibásodá
sát okozza.

A nyomásos öntőgépek üzeme biztonsággal csak 
műszeres mérések alapján állítható be. Sok időt, 
pénzt és bosszúságot takarítunk meg, ha a gép —- 
megfelelő elméletre alapított mérések alapján meg
határozott — optimális viszonyok között kezd 
termeim.

Célszerű tehát egy oly nagy költséggel beruhá 
zott berendezést, mint a nyomásos öntőgép, úgy 
üzemeltetni, hogy az általa nyú jto tt lehetőségeket 
maximálisan kihasználjuk. Erre szolgálnak a nyo 
másos öntőgépek beállítását megkönnyítő, üzemét 
ellenőrző és esetleg automatikusan szabályozó ki
egészítő műszerek és berendezések.

A nyomásos öntőgép záróerejének meghatározása 
és nagyságának automatikus szabályozása 

üzem közben

A záróerő a nyomásos öntőgép egyik leglényege
sebb paramétere. Maximális értéke a gépnagyság 
jellemzője.

A szerszámfeleket összeszorító erő a szerszámban 
gyárto tt öntvény felületéből és a lövőnyomásból

könnyen kiszámítható. Helyes beállítása azonban 
sokkal nagyobb feladat. A gyakorlatban a legtöbb 
gépen a záróerőt a gép mozgó szerszámfelfogó lap 
jának az oszlopanyák segítségével történő előreállí- 
tásával, tapasztalati úton állítják be. A négy anya 
kézzel egyformán nem állítható és ezért az oszlo
pokban más-más feszültség ébred, ami az egyes 
oszlopok megnyúlását és a gépágy elhúzódását 
okozza. A rossz záróerő-beállítás kedvezőtlen eset
ben még géptöréshez is vezethet, de legtöbbször 
javíthatatlan deformációt okoz a zárószerkezetben ; 
az ilyen gépen a szerszámzárás többé már nem tö 
kéletes és a záróerő megfelelő értéke ellenére is a 
fém kilő az osztósík mentén.

A záróerő beállítását legtöbbször hideg szerszám
mal végzik és ezután a szerszámot üzemi hőmérsék
letre melegítik. A szerszám megfelelően gyors önté 
si ütem tartásakor esetleg tovább melegszik. Ilyen 
kor figyelmen kívül hagyják a szerszámfelek tágu 
lásából adódó záróerő-növekedést, ami tetemes 
lehet.

A záróerő pontos beállítása csak annak mérése 
ú tján  lehetséges.

A Vasipari K utató  Intézet kísérleti nyomásos 
öntödéjében működő 1600 kN záróerejű, Bühler- 
gyártmányú, 160-D2 típusú vízszintes, hidegkam 
rás nyomásos öntőgépen a záróerőt mérjük és au 
tomatikusan szabályozzuk (1. ábra). Erre a célra 
szolgál a „Lockmat” nevű berendezés (2. ábra). 
A készülék alkalmas a záróerő beállítására, értéké 
nek üzem közbeni mérésére, valamint a záróerő 
nek állandó értéken való tartására.

A gépen a mozgó szerszámfelfogó lapot központi 
anyabeállítóval állítjuk előre-hátra. Ez azt jelenti, 
hogy az oszlopanyák egymással egy lánchajtás 
segítségével kényszerkapcsolatban vannak.

A lánchajtás felszerelése előtt az oszlopokra nyú 
lásmérő bélyegeket ragasztottunk. Az anyákat

1 . á b ra . A  V a s ip a r i  K u ta tó  I n té z e t  k ís é r le t i  n y o m á s o s  
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egyenként úgy állítottuk, hogy az oszlopokban 
ébredő feszültség — am it a nyúlásmérő bélyegek
nek egy mérőhídba való kapcsolásával mértünk — 
egyforma legyen.

Ezután a lánchajtást felszerelve, az oszlopanyák 
egymáshoz viszonyítva nem tudnak elmozdulni, 
ami biztosítja az oszlopokban ébredő egyforma 
feszültséget és a mozgó szerszámfelfogó lapnak 
az állóval való biztonságos párhuzamosságát. 
A központi anyabeállítást a lánchajtáshoz csatla 
koztatott hidraulikus motor végzi, amely működés
be hozható kézi, illetve — a Lockmat-berendezés- 
sel történő összekapcsolással — automatikus üzem 
ben.

A záróerő mérése úgy történik, hogy a Lockmat- 
berendezés méri a csuklós zárószerkezet zárásához 
szükséges hidraulikus nyomást egy 0—20 MPa ta r 
tom ányban működő induktív nyomásadó segítségé
vel. Ez a nyomás kapcsolatban van a tényleges 
záróerővel.

A mérés digitális úton töténik úgy, hogy a beren
dezés a formazárás pillanatában mintavételez. 
A záróerő pillanatnyi értékét nixicsöveken kijelzi 
és tárolja, amíg a forma kinyílik. A korrekció 
a nyitáskor megy végbe, ami a hidraulikus motor
nak megfelelő irányú rövid működtetéséből áll. 
A forma minden zárásakor, egy végálláskSpcsoló 
indítására a készülékben tárolt előző információ 
törlődik, és új mérési ciklus kezdődik.

A záróerő értékét egy 0—100%-ra skálázott 
potenciométeren állítjuk be. A beállítási érték, azaz 
a 0— 100%, az 1000—1600 kN közötti záróerőt 
jelenti.

A Lockmat-berendezésnél az alábbi üzemi álla 
potokat lehet megkülönböztetni :

1. ,,Feszítés” tűrésen kívül
A gép tú l kis záróerővel zár, nem éri el a kívánt, 

minimális záróerőt. Ilyenkor a forma a lövéskor 
szétnyílik, bekövetkezik a korrekció és ezután a for
ma záródik. Ez a ciklus automatikusan mindaddig 
folytatódik, amíg a gép el nem éri a lövéshez szük
séges minimális nyomást.

2. „Feszítés” tűrésen belül
A gép záróereje a potenciométeren beállított érték 

a latt van, de a lövéshez szükséges minimális nyo 
mást elérte. A normális gépciklus lejátszódik, de 
a szerszám a nyitási szakaszban még pozitív kor
rekciót végez a záróerőn.

3. „Jó”

A gép a kívánt záróerővel zár. E zt zöld lámpa 
jelzi. Ilyenkor a készülék visszahívja az anyaállító 
impulzust.

4. „Oldani”
A gép túl nagy záróerővel zár, azaz túllépte 

a beállított maximális záróerőt. Ilyenkor a 2. pont
ban leírt módon korrigálja a hibát (negatív korrek 
ció).

5. „Zavar”
A szerszám nem zár teljesen össze, vagy az anyák 

túlságos feszítése, vagy a kis hidraulikus nyomás 
m iatt; ekkor a készülék a szerszámot ismét szét
nyitja.

A szerszámmelegítés hatása 
a záróerő nagyságára

Az Intézet nyomásos öntödéjében kísérleteket 
végeztünk a Lockmat-berendezéssel a záróerő 
automatikus beállítására.

A felfogott kísérleti szerszámfeleket szobahőmér
sékletű állapotban, zárt gépállásban a hidraulikus 
motor működtetésével ütközésig zártuk. Az ütkö 
zéskor a hidraulikus motor önműködően kikapcsol. 
Ezután a Lockmat-berendezés potenciométerét 
100%-os állásba hoztuk, és kéziről átkapcsoltuk 
autom ata üzemre. A berendezés az előzőkben leírt 
ciklus szerint 33 lépcsőben beállította a szükséges 
záróerőt. Az egyes lépésekben leolvastuk a digitális 
záróerő-kijelzőt, és ebből szerkesztettük a 3. ábrán 
bem utatott diagramot. A diagramból látható, hogy 
a záróerő a korrekciók számával parabolikusán vál
tozik. A berendezés 1460 kN záróerőnél befejezi az 
automatikus beállítást, (mivel a záróerő a megen
gedhető minimális ha tárt elérte.

■am

3 . á b ra . A  zá r ó e r ő  v á lto z á s a  L o c k m a t-b e re n d e zé ss e l  
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Az első kézi szerszámösszezárás u tán azonban 
a berendezés elvégzi a végső korrekciót, és 1520 kN- 
nál kigyullad a „jó” lámpa. A megengedhető szó
rás +80 kN. Méréseink szerint azonban folyamatos 
üzemben, hideg szerszámmal gyakorlatilag csak 
+  20—30 kN volt a szórás.

A berendezés gyorsaságának vizsgálatára szoba
hőmérsékletű szerszámnál 100%-ról 50%-ra állí
to ttuk  a potenciométert. A berendezés az előző 
módon 9 lépésben korrigálta a záróerőt. A folyama
to t a 4. ábra szemlélteti.

Vizsgáltuk méréseink során a szerszám-melege
désnek a hatását a záróerőre.

Szobahőmérsékletű szerszámon beállított 1560 
kN záróerővel, a Lockmat-berendezés autom ata 
üzemével, — bár öntészetileg helytelen, de a szem
léletesség kedvéért — fémbelövéssel kezdtük a szer
számot melegíteni. Tíz lövés eredményét m utatja 
az 5. ábra a szakasza. A záróerő a megengedett 
határon belül +  70 kN-t változott. A 10. lövés 
után kikapcsoltuk a Lockmat-berendezés szabá 
lyozó részét, és a lövéseket tovább folytattuk úgy, 
hogy közben a műszer kijelzőjén lövésenként leol
vastuk a záróerőt. A 16. lövés u tán  a záróerő elérte 
a 1680 kN-t és a 17. szerszámösszezárást a gép 
zárószerkezetének védelmére szolgáló reteszelő 
nem engedte végrehajtani (5. ábra b szakasza). 
Ezután a Lockmat-berendezést autom ata állásba 
kapcsoltuk, és az három lépésben elvégezte a záró 
erő-korrekciót. A szabályozás lefutása az 5. ábra 
c részén, azaz a jobb oldalon szemlélhető.

Mindebből látható, hogy a záróerő mérése, vala 
mint a szerszám üzemi hőmérsékleten való pontos 
beállítása és üzem közbeni szabályozása a nyomá
sos öntőgép helyes üzemének egyik alapfeltétele.

4. ábra. 100%-os záróerőről visszaállás 50% -ra  
Lockmat-berendezéssel

5. ábra. A  Lockmat-berendezés kijelzései és szabályozása 
a hideg szerszám fémbelövéssel való előmelegítése 

esetén

a —  szerszám m eleg ítés au to m a tik u s  üzem b en , b —szerszám m eleg ítés 
kézi üzem b en , c — a u to m a tik u s  v isszaá llítás; 1 — az a u to m a tik u sa n  
b e á l l í to t t  záróerő  a  szerszám m eleg ítés k ezd e tén , 2 —  szerszám  nem  

z á r t ,  3 — a  „ jó ”  lá m p a  k ig y u llad t

A lövősebesség és -erő mérése

A záróerőn kívül a maximális lövőerő a nyomá
sos öntőgép nagyságának másik jellemzője. Ennek, 
valamint a lövősebességnek egy-egy öntvénytípus 
nál az optimális értékre való beállítása, majd 
az öntés során ennek az értéknek megbízható ta r 
tása : a minden igényt kielégítő nyomásos öntvény 
gyártás elengedhetetlen követelménye.

A lövőerőt a lövőhengerben uralkodó hidraulikus 
nyomásból és a lövődugattyú felületéből számítás 
sal lehet meghatározni, egyszerűbb esetben nomo- 
gramokból lehet könnyen figyelemmel kísérni. 
A lövősebesség közvetett mérése azonban csak az 
utóbbi években vált megbízhatóvá. A nyomásos 
öntés e két paraméterének mérésére szolgál az 
ugyancsak intézetünk kísérleti nyomásos öntödé
jében működő Bühler-gyártmányú Injectrol-be- 
rendezés.

t

Az Injedrol-berendezés felépítése

A mérőegység vázlatos rajzát a 6. ábrán lá tha t 
juk. Az A mérőműszerhez csatlakozik а В nyomás
jeladó és a C útjeladó. A rajzunkon a D lövőhen
ger nyomókamrájához csatlakozó nyomásjeladó 
a hidraulikus rendszer bármely más pontjához is 
csatlakoztatható. Az útjeladónak elektronikus jka- 
pacitív adót magába foglaló C3 szondafejét a nyo
móhengerre szerelték fel. Ehhez csatlakozik mere-

C C3

6. ábra. A z  Injectrol-műszer csatlakozása a nyomásos 
öntőgépre

ven a Cl szonda, amelyen — az E dugattyúszár 
hoz ugyancsak mereven rögzített — C2 szondacső 
mozog.

A 7. ábrán látható mérőműszer a következő há 
rom fő egységből áll : az A hurkos oszcillográfból, 
a lövésidő értékét kinyomtató В műszerből és a lö
vési időt mérő és számszerűen kijelző G műszerből.

A 8. ábrán együtt látható egy út- és nyomásgörbe 
a magyarázó feliratokkal. A lövőmozgás három, 
egymástól függetlenül szabályozható szakaszból áll, 
a diagram ezeket a szakaszokat rögzíti.

Az öntészetben, de különösen a nyomásos önté- 
szetben előforduló elnevezések, kifejezések nem 
ébresztenek mindenkiben azonos fogalmakat. Hogy 
a félreértéseket elkerüljük, az általunk helyesnek 
ta rto tt megnevezéseket tün te ttük  fel az ábrán, 
és a későbbiek folyamán is ezeket alkalmaztuk.
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7. ábra. A z  Injectrol fényképe

Az előfutás ideje a töltődugattyú megindulásától 
a gyors lövés megindulásáig ta rt. Helyes beállítás 
esetén ez egybeesik a töltőhenger teljes kereszt- 
metszetének fémmel való feltöltődésével.

A töltés ideje a gyors lövés kezdetétől a forma 
megtöltéséig ta rt.

A multiplikátor reakcióideje a forma megteltétől 
a multiplikálás (nyomásfokozás) kezdetéig eltelt 
idő.

A rendszernyomás a m ultiplikátordugattyút kiol
dó nyomásnövekedés. Nagysága a dugattyú elő- 
feszítésétől függ.

A statikus végnyomás a formatöltés u tán a töltő 
dugattyúra ható állandó nagyságú olajnyomás.

A multiplikált nyomás a rendszernyomás és a s ta 
tikus végnyomás közötti érték.

A nyomáscsúcs a multiplikálás hatására bekövet
kezett nyomásnövekedés, amely meghaladja a s ta 
tikus végnyomást. Formatöltés után a multiplikáló

dugattyú és a mögötte levő tömegek (olaj, akkum u
látor-dugattyú) hirtelen lefékezése okozza.

A töltőnyomás a rendszernyomás, a statikus nyo 
más és a nyomáscsúcs összefoglaló elnevezése; a 
lövés kezdetétől a töltődugattyú visszahúzásáig a 
töltődugattyúra ható olajnyomás.

Az 1. fázis (előfutás) hossza — a 9. ábrán c-vel 
jelölve — a töltőkam ra átmérőjétől, a fém mennyi
ségétől és a nyomásos öntőgép lökethosszától függ. 
Helyes megítélése nagymértékben befolyásolja 
az öntvény minőségét. Ha a szükségesnél hosszabb, 
a fém egy része kis sebességgel áramlik a forma
üregbe, o tt lehűl és a következő gyors lövési sza
kaszban a formatöltést akadályozhatja. Azon kívül, 
hogy a fémáramlás irányát és sebességét kedvezőt- 
lanül befolyásolja, az öntők között hidegfolyásnak 
nevezett hibákat is okozhat. H a az előfutás a szük
ségesnél rövidebb, a gyors lövés előtt a kamra tel 
jes keresztmetszetben nem töltődik fel, a fémmel 
levegő kerül a formaüregbe, az öntvény gázhólya
gos lesz. Az előfutás nagyságát a betöltendő fém 
súlya és a hengerátmérő függvényében a 10. ábrá
ból vagy számítással határozhatjuk meg. A b érté 
ket levonva a teljes a lökethosszból megkapjuk a c 
előfutás mértékét.

Az I. fázis sebességét célszerű a lehető legkisebb 
értékre beállítani. Ennek határt szab a fém hű lése 
a töltőkamrában, hiszen hosszabb előfutási idő 
a latt nagyobb a hőveszteség. Ha nagy az előfutás 
sebessége, a fém hullámzik a töltőkamrában, magá
ba zárhat jelentős mennyiségű levegőt buborékok 
formájában.

Az I. fázis megtétele u tán  nyit a II. fázist (gyors 
lövést) indító szelep. A nyomásos öntvények minő
sége jelentős mértékben e sebességtől függ, ezért 
a sebességmérések is majdnem kizárólag erre kor
látozódnak.

9. ábra. A töltőkamra részei a töltődugattyú úthossza 
szerint

A henger b hossza, mm
*  ■ m m

10. ábra. A  betöltendő alumíniumötvözet súlyának, 
a töltőhenger átmérőjének és b hosszának összefüggése
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A lövősebesség mérése

Egy adott szerszámkonstrukciónál a nyomásos 
öntőszerszámok formaüregébe áramló folyékony 
fém sebességét elsődlegesen az határozza meg, hogy 
az öntő szakemberek között jól ismert három töltési 
mód közül melyikkel tud ja megtölteni a formaüre
get. Anélkül, hogy a töltési módokat részletesen 
tárgyalnánk, megállapíthatjuk, hogy az optimális 
nak ta r to tt  áramlási sebesség beállítása, vagy ta r 
tása különböző öntőszerszámok esetében más és 
más lövési sebességet kíván meg. Következik ez 
abból, hogy szinte nincs két egyforma nagyságú, 
még inkább formájú megvágási keresztmetszettel 
rendelkező nyomásos öntőszerszám. A probléma 
tehát úgy vetődik fel, hogy egy már kialakított 
szerszámban, a kívánt áramlási sebességhez — a 
megvágás keresztmetszetéből és a töltőkamra á t 
mérőjéből számítva — kell beállítani a megfelelő 
lövési sebességet. Ennek mértéke azonban csak ál
landó minőségű és hőmérsékletű fémolvadék és 
állandó szerszámhőmérséklet esetén ugyanaz, még 
azonos szerszám esetén is. Látható tehát, hogy 
a lövősebességnek a kívánt értére való szabályozá
sára, és üzem közben az ezen az értéken való ta r tá 
sára feltétlenül szükség van. A megoldására két 
mód kínálkozik : próbálgatásokkal, különböző sze
lepek vaktában történő nyitásával-zárásával, ta 
pasztalati úton, illetve korszerű mérőeszközökkel. 
A lövési sebesség (nem áramlási sebesség) mérése 
a már em lített Injectrol-berendezéssel is csak köz
vetve lehetséges. Az Injectrol mérőműszere méri 
a dugattyúszár által m egtett ú t két pontja közt 
eltelt időt. E két pontot az úton, vagyis a nyomásos 
öntőgép teljes lökethosszán végig változtatni lehet. 
Ezt a beállított szakaszt (vagyis a számláló működ
tetési pontjait) a lökethossz bármelyik részére po- 
tenciométerekkel el lehet tolni. Az eltelt időt a mű
szer számnyomtatója ezred másodpercben (milli- 
szekundumban) egy papírcsíkra nyom tatja ki, mi
közben jelzőegysége ugyanezt kijelzi. A műszerbe 
épített oszcillográf a dugattyúszár elmozdulásával 
arányos jelet rajzol a műszerből állandó, ismert 
sebességgel kifutó fényérzékeny papírra.

A műszert úgy hitelesítik, hogy a teljes löket- 
hossznak megfelelő elmozdulásra a fényérzékeny 
papíron 100 mm-es kitérést kapjanak. Ha tehát 
meghatározzuk az elmozduláshoz szükséges időt, 
az út/idő képlettel a sebesség számítható.

A grafikus sebességmeghatározás a 11. ábrán 
látható, melyből

az előfutás sebessége = —----- =0,127 m/s,
Z o u  IÏ1S

a gyors lövés sebessége = — L4 m/s.

A sebességet azonban ki lehet számítani egy 
meghatározott útszakasz megtételéhez szükséges 
idő mérésével is. Az ábra út-idő diagramjának má
sodik szakaszán két függőleges vonallal jelölt sza
kasz megtételéhez szükséges időt mértük. Az idő 
számlálást a műszer a teljes lökethossz 40%-ánál 
kezdte el, és 80%-ánál fejezte be. Az eltelt idő 
80 ms volt. A sebesség :

ú t az ú t 80%-a —az út 40%-a 
idő idő

Behelyettesítve :
300-0 ,8-300-0 ,4  120 mm

v = ---------- ------------ =  ——------ =1,5  m/s.
80 80 ms

A lökethossz egy szakaszához helyesen megálla
p íto tt lövési idő nagysága a termelés során folya
matosan is ellenőrizhető. Rendszerint egy, a kon 
strukciótól függő időintervallumot határozunk meg, 
az ezen belül levő lövési idők még megfelelő minő
ségű öntvényt biztosítanak.

A határértékeket kapcsolókkal állíthatjuk be 
úgy, hogy a maximális lövési idő egy meghatáro 
zott értéknél nagyobb legyen, mint a minimális 
lövési idő.

H a a kiválasztott és beállított határértékeken 
kívül kerülünk, a maximális, illetve a minimális időt 
jelző lámpa kigyullad, és a számnyomtató pozitív 
vagy negatív jelet ü t a  számérték mellé. E jelzés 
bármelyikével rendszerint selejtes öntvény jár 
együtt, így annak megjelenésekor a hiba okát 
(a hidraulikus nyomás változása, a szelep elállító- 
dása, a helytelen fém- és szerszámhőmérséklet stb.) 
meg kell keresni és ki kell küszöbölni.

Ismétlődő gyártáskor — azonos szerszámot fel
tételezve — a műszer segítségével a ta lá lt optimá
lis értékeket újabb kísérletezés nélkül pontosan 
beállíthatjuk.

A legújabb típusú Bühler-gépeken àz I. fázisban 
a sebesség a 12. ábrán látható módon paraboliku 
sán változik. Ez a parabolikus sebességnövekedés 
azt eredményezi, hogy a töltőkamrában levő folyé
kony fém nem hullámzik, nem zár magába levegő
buborékokat.

A lövőerő mérése

Az első és második fázis lövősebességének vál
toztatásán kívül a korszerű nyomásos öntőgépekre 
jellemző a lövőerő nagyságának és időben történő 
lefutásának nagyfokú szabályozhatósága.

A nyomásos öntvényekkel szemben tám asztott 
szigorú követelményeknek a hagyományos rend 
szerű nyomásos öntőgépekkel gyárto tt öntvények 
nem feleltek meg. A nagy szilárdságot, nyomásálló 
ságot csak úgy lehetett elérni, ha a fémre a forma 
kitöltése után a teljes megdermedéséig a töltőnyo 
másnál jóval nagyobb nyomás hat.
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\пжт
12. ábra. A  hagyományos és a Parashot-eljárás 

szerinti sebességváltozás szemléltetése

Ennek az utánnyomásnak, közismertebb nevén 
multiplikálásnak az elvi rajza a 13. ábrán látható. 
A m ultiplikátordugattyú furatába — amelyen a lö
vés első és második fázisában az olaj átáramlik — 
a rugóval megtámasztott szelep az olajnyomás 
hatására nyit, és az olaj a nyom ódugattyút moz
gásba hozza. A forma megtelésének pillanatában 
a nyomódugattyú F2 felületére ható nyomás a hid 
raulikus szivattyúból áramló olaj p, nyomásával 
azonos. Ez azt eredményezi, hogy a szelep a multi
plikátordugattyú furatá t lezárja és a p l olajnyomás 
a multipükátor Fx felületére hat. A nyomóhenger
ben az olajnyomás a jól ismert p xFt = p 2F2 törvény 
ből eredően, az F 1 és F2 felület arányában p 2 =  
= P ] F  if  F  2 értékre megnő. Ez egyben a nyomóhen
gerben levő hidraulikus olaj maximális nyomása is. 
Ennek az olajnyomásnak a szabályozására a mul- 
tiplikátorhengerben levő dugattyú mögötti olaj el- 
folyási keresztmetszetének változtatásával van 
lehetőség. A nyomóhengerben maximális nyomást 
tehát ekkor kapunk, ha a multiplikátorra ható p 3 
ellennyomás nulla, vagyis az olajnak szabad elfo- 
lyást biztosítunk. Ellenkező esetben, ha az olaj 
elfolyását megakadályozzuk, ennek ellennyomása

13. ábra. A  m ultiplikátor működésének vázlata

megakadályozza a m ultiplikátordugattyú elmoz
dulását, utánnyomás nem következik be.

L áthatjuk tehát, hogy az öntés bármely pillana 
tában a fémre ható egységnyi nyomás vagy myomó- 
erő a lövőhengerben uralkodó hidraulikus olaj nyo 
másától, illetve a nyomóerőtől függ. A lövősebesség 
tárgyalásakor ism ertetett Injectrol-berendezéssel 
ennek a hidraulikus nyomásnak a mérésére is van 
lehetőség. A nyomóhengerhez egy nyomásjeladót 
csatlakoztatnak, amely az olaj nyomással arányos 
nagyságú jelet ad az oszcillográfra. A műszert úgy 
hitelesítik, hogy 40 MPa nyomásra a fényérzékeny 
papír 100 mm-es kitérést jelez. A nyomásmérés te 
há t távolságmérésre van leegyszerűsítve.

A 11. ábra nyomásdiagramjából az alábbi olaj- 
nyomások olvashatók le :

I. fázis : A lövőmozgás indulásakor a töltőkam 
ra telítésének befejezéséig a nyomásdiagramon lá t 
ható 2 mm-es elmozdulás 1 MPa nyomásnövekedés
nek felel meg. Ez a különböző súrlódásokból ered.

II. fázis : A gyors lövés kezdetén, amikor a fém 
a töltőkam rát teljes keresztmetszetben kitöltötte, 
és a formatöltés megkezdődött, a nyomás 2 MPa-ra 
nőtt. Ez az érték a formatöltés végéig nem változik. 
Ebből a példából is láthatjuk, hogy a formatöltés 
befejezéséig a gép lövőerejének csak tö rt részét 
használjuk ki.

III.  fázis : A 8. ábra bem utatásakor elmondot
taknak megfelelően a multipükálás a forma meg
teltekor következik be.

A 11. ábrából szám ított statikus végnyomás 
24,4 MPa.

A folyékony fémre (nyomópogácsára) ható egy
ségnyi nyomás (öntési végnyomás) a nyomódugattyú 
és töltődugattyú (kalapács) nyomófelületéből szá
m ítható :

PsF ny =  Pi>F(.

Ebből
F  ny ( Dny \ 2

pe~ Ps~ F T ~ Pa[ ~ W J “

(
q o \2
^ 1  =111,3 MPa,

ahol ps az öntési végnyomás, MPa, 
ps a statikus végnyomás, MPa,
Fny a nyomódugattyú felülete, m m 2,
Ft a töltődugattyú felülete, m m 2,
Dny a nyomódugattyú átmérője, mm,
Dt a töltődugattyú átmérője, mm.

A formatöltéskor fellépő töltőnyomás a lövő
hengerben uralkodó 4 MPa-ból számítva:

(
qn\2
— I  = 4-5,06 %20 MPa.

A formatöltés befejezésekor ez az érték a 13 MPa-os 
olajnyomásból számolva :

p (=13-5,06% 65 MPa.

Az alkalmazott utánnyomás nagyságát az önt 
vény konstrukciója, falvastagsága stb. szabja meg.

Figyelembe kell venni, hogy az öntési végnyo
másnak és az osztósíkra ve títe tt öntvényfelületnek
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a szorzata nem lehet nagyobb, mint a gép záró 
ereje:

Z ár 0,1 F aps,

ahol Z a záróéra, kN
Fg az öntvényfelület, cm2.

Az elmondottak alapján megállapítható, hogy 
a nyomásos öntészet műszaki paramétereinek beál
lítása nem történhet pusztán tapasztalati úton. 
Ezek méréses ellenőrzése és optimális beállítása 
a korszerű nyomásos öntvény gyártás alapfeltétele. 
A nyomásos öntőgép paraméterei szoros összefüg

g ésb en  v a n n a k  a  fém  á ra m lá sá v a l, az ö n tv é n y  t ö 
m örség év el és fe lü le ti  s im aság áv a l. A  sze rszám h ő 
m é rsé k le t m egfelelő  b e á ll ítá sa  a  se le jtc sö k k en té s  
leg fo n to sab b  eszköze. A  h e ly te le n ü l m e le g íte tt  
sze rszám  azo n k ív ü l, h o g y  v is s z a h a t  a  gép  p a ra m é 
te re ire , a  sze rszám  é le t ta r ta m á t  csö k k en ti.

V á r ju k  t e h á t  a  n y o m áso s  ö n tö d é k  é rd ek lő d ésé t, 
m e r t  cé lu n k , h o g y  m u n k á ju k a t  az  in té z e tü n k b e n  
m eglevő  k o rsz e rű  m érő b eren d ezések k e l m eg k ö n y - 
n y íts ü k . K r i t ik u s  e se tb e n  a  k ísé r le ti  n y o m áso s  ö n 
tö d é n k b e n  az id eá lis  te c h n o ló g iá t és a  p ró b a so ro 
z a to t  is e lk é sz ítjü k .

Az Öntödei M úzeum 1975. évi munkája

Egy iparág történelmi múltjával és jelenével tu d 
ja igazolni elhivatottságát. Az Öntödei Múzeum 
részint a múlt műszaki és művészi emlékeinek, 
részint az új technológiák, és azok termékeinek be 
m utatásával öregbíti az öntőipar jó bírnevét. 
Az Öntödei Múzeumnak jövendőt alakító szerepe 
is van : a kiállítási anyag szépsége, gyakorlatias 
sága révén megszerettetni az ifjúsággal az öntőszak 
mát.

A múzeum elmúlt évi eseményei közül kiemelke
dett az Öntészeti és Múzeumi Szakcsoport által 
rendezett „30 éves a magyar szocialista öntészet” 
c. kiállítás, melyet Dr. Vörös Árpád, az Öntödei 
Szakosztályelnöke május 14-én nyitott meg (1. 
ábra). Beszédében kiemelte a magyar szocialista 
öntészet 30 éves fejlődésének főbb állomásait.

Az ünnepi beszéd elhangzása u tán a külföldi szak
emberek m éltatták a magyar öntészet sikereit, 
s a kiállítást. Kb. 300 főnyi bel- és külföldi vendég 
volt jelen, akiknek egy része a vendégkönyvben 
is megörökítette élményét.

Az öntödék és az öntödékkel rendelkező vállala 
tok vitrinanyagokat és fényképeket, termelési gra 
fikonokat biztosítottak a kiállításhoz. A dokumen
tációs anyag híven tükrözte a magyar szocialista 
öntészetnek a felszabadulás u tán  elért eredményeit. 
A kiállítás a közönség nagyfokú érdeklődését vál
to tta  ki, ugrásszerűen emelkedett a múzeumot 
látogatók száma.

A FISZEMUBI kétszer rendezett műszaki anké- 
to t az elmúlt év folyamán múzeumunkban. Kiemel
kedő esemény volt az ifjú mérnökök beszámolója

1. ábra. A  „30 éves a magyar szocialista öntészet” cím ű kiállítás megnyitása
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a gömbgrafitos öntészettel kapcsolatos kísérleteik 
eredményeiről. Dr. Nándori Gyula tanszékvezető 
professzor m éltatta munkásságukat és további 
szaktanácsokat adott kísérleteik folytatásához.

Naranc-sik Pál old. kohómérnök pakisztáni és 
jugoszláv kereskedelmi delegációk részére filmvetí
téssel egybekötött előadásokat ta rto tt a modern 
magyar precíziós öntőberendezésekről. Mindkét 
esetben műszaki tárlatvezetéssel fejeződött be a 
tárgyalás.

Az MSZMP szervezésében, a Vörös Csillagünnep 
ség keretében a múzeumban elhangzott egy elő
adás a Bem József utcai Általános Iskola tanulói 
részére Gábor Áron életéről. A tanulókat nagyon 
m eghatotta az előadás, utána elénekelték a ,, Gábor 
Áron rézágyuja” c. dalt.

A krakkói mérnökök egy csoportjának, a frei- 
bergi Bergakademie felnőtt hallgatóinak, valamint 
egy lengyel delegációnak dr. Bakó Károly, az Öntödei 
Szakosztály titkára  ta rto tt előadást. Áz egyes elő
adások tém ája az újszerű bentonitalapúkötőanyag 
massza felhasználása, valamint a homokkeverők 
vizsgálata radioizotóp segítségével és a GIFA 1974. 
évi nemzetközi szakkiállítás öntészeti beszámolója 
volt. Az előadások után a külföldi látogatóknak - 
m egm utattuk az Öntödei Múzeumot.

A Postás Művelődési Központ Székházában az 
Öntödei Múzeum jelentőségéről és gyűjtőköréről 
ta rto ttunk  előadást a Műgyűjtők és M űbarátok K ö 
re és a Múzeum szervezésében. Az előadás jótékony 
hatása már érezhető a múzeumi tárgyak gyarapo 
dásában.

Az Iskolatelevízió a múzeummá lett öntöde ala 
pítójának, Ganz Abrahámnak életéről forgatott 
filmet a múzeumban. A film bem utatja a munkás
ból lett gyárvezető életét, aki soha nem tagadta 
meg osztályát, s mindig szociális gondolkodású 
maradt. Méltó arra, hogy emlékkiállításban is meg
emlékezzünk róla.

I t t  említjük meg, hogy a múlt évben olyan láto 
gatónk is volt, akinek nagyapja Ganz Abrahám 
keze a latt dolgozott. Amikor a Ganz-öntöde elké
szítette a százezredik kéregöntésű vasúti kereket, 
a dolgozók — mindenki aláírásával — egy dísz
albumot ajándékoztak Ganz részére. Látogatónk 
felismerte nagyapjának aláírását az albumban, 
de azt is közölte, hogy Ganz Abrahám egy kül
földi hajókirándulást szervezett dolgozói részére, 
s nagyapja o tt ismerkedett meg későbbi feleségével. 
Ezt a tény t vendégkönyvünkben is rögzítette.

22 esetben jelent meg újságcikk múzeumunkról 
bel- és külföldi lapokban. Ezek a cikkek elősegítik, 
hogy minél szélesebb körben megismerjék az Öntö 
dei Múzeumot, melynek anyaga világviszonylatban 
gazdag.

A látogatókkal fo lytatott beszélgetések eredmé
nyeképpen sok tárggyal gyarapodott múzeumunk. 
Ez azért jelentős, mert az utolsó éveket éljük, 
amikor még meg tudunk menteni öntött emlékeket 
az utókornak. A háborúban nagyon sok történelmi 
emlék elpusztult. Még ma sem értékelik sokan a 
rozsdás, piszkos öntvényeket, holott ezeket mó
dunkban van restaurálni. Az elmúlt évben 17 elha 
nyagolt állapotban levő műszaki emléket restau-

2 .  ábra. 1870-ben Erdélyben készített öntöttvas rekamié

ráltunk, melyek nagy része a magyar öntészet 
büszkesége.

1975-ben 137, részint műszaki történeti, részint 
művészettörténeti emlékkel gazdagították az aján 
dékozók múzeumunkat, akik között találhatunk 
vállalatokat, szocialista brigádokat és magánsze
mélyeket egyaránt.

A vállalatok között szerepel a Lenin Kohászati 
Művek, mely egy 1934-ben gyárto tt Marabú-kazánt 
és egy 1870-ben készült öntöttvas rekamiét [2. ábra)

3. ábra. Öntöttvas gyertyatartó szobor a X I X .  századból
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ajándékozott a múzeumnak. A rekamiét Erdélyben 
öntötték, s nászajándékként adták egy ifjú párnak.

A Csepeli Vas- és Acélöntödék egy MAN forgaty- 
tyúsházat adott a múzeumnak, mely még nem mű
szaki emlék, hiszen a gyártása ma is folyik, de a 
szakoktatás célját is szolgálja. A csepeli dekorációs 
szakemberek társadalmi munkában felrögzítették 
a múzeum bejárata fölé az „Öntödei Múzeum” 
feliratot, melyet az LKM öntödéje öntött le, 
valam int a bányász-kohász jelvényt, melyet a 
Soroksári Vasöntöde készített el.

A Soproni Öntöde ajándéka a magszekrény fejlő
déstörténetét m utatja be egy teljes vitrinanyaggal.

A Lampart ZIM Kecskeméti Kádgyárának a ján 
déka a kádak különböző típusait m utatja be zomán
cozott, m iniatűr kivitelben. Ez a modern kádgyár 
modellje mellett igen hatásos termékbemutató.

Az Elzett Sátoraljaújhelyi Öntödéje a Zsiguli- 
programban gyárto tt alumínium öntvényeket aján 
dékozta a múzeumnak, nyers és megmunkált álla 
potban.

A Nehézipari Műszaki Egyetem Öntészeti Tanszéke 
Miskolc város öntö tt díszkulcsának másolatát 
ajándékozta a Múzeumnak.

Az egyéni ajándékozók is nagyon szép műszaki 
és művészettörténeti tárgyakat ju tta ttak  múze
umunknak.

Dr. Hegedűs Zoltán műszaki igazgató egy vas- 
öntésű szobrot adott, mely páncélos vitézt ábrázol, 
kezében gyertyatartóval (3. ábra). Egyedi darab.

Morvay Endre régi, lábpedálos fogorvosi fúrógép 
öntvényét (4. ábra) és vasalót ajándékozott.

ШШ

4. ábra. Lábpedálos fogorvosi fúrógép öntvénye 
a századfordulóból

5. ábra. K ism éretű vaskályha a századfordulóból

6. ábra. Angol gyártmányúi öntöttvas mécses a régi 
Ganz-öntödéből

Szűcs Ferenc egy aradi kilincsöntöde hagya 
tékából származó bronzöntésű bútordíszeket és egy 
egyedi darabú kis vaskályhát (5. ábra) adott a 
Múzeumnak.

Ács Mihály angol gyártm ányú öntöttvas mé
csest (6. ábra) ajándékozott a Múzeumnak, mely
nek érdekessége, hogy ezt a Ganz-öntödében hasz
nálták a kemencék és üstök falazatának kijavítása 
kor.

A tárgyi emlékeken kívül több dokumentációs 
iratot és fényképanyagot is kaptunk. I t t  különösen 
id. Kiszely Gyula újabb adományáról számolha-
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tunk be. 1975-ben 123 kötet kohászattörténeti 
jelentőségű szakkönyvvel gazdagította a múze
umot. Ezenkívül említésre méltó az a 39 kötetes 
kohászattörténeti gyűjteménye is, mely 198 tanul 
mányt, cikket és könyvkivonatot tartalm az gépelt 
formában. Forrásanyagként nagyon értékes 95 
iratgyűjtőbe foglalt adattári anyaga is.

Jóllehet múzeumunkban csak öntvényeket gyűj
tünk s mentünk meg az utókor számára, de az ősi 
technikai kultúra bem utatására is szorítottunk 
némi alapterületet a kiállítás érdekesebbé tétele 
céljából. A Dévay Ferenc által ajándékozott kőszer
számokkal a késő gravetti korszakot és a bükki 
kultúrát m utatjuk it t  be. Érdekes a magkő, mely 
ről őseink a kőszerszámokat pattin to tták .

S o ro lh a tn á n k  m ég  a  so k  tá m o g a tó  és a ján d ék o zó  
n e v é t és a d o m á n y á t, d e  h e ly  h iá n y a  m ia t t  c sak  a  
leg é rd ek eseb b ek rő l e m lé k e z tü n k  m eg, h o lo tt  m in 
d en  d a ra b  egy-egy , la ssan  p ó to lh a ta t la n  m ű szak i 
em lék .

A múzeum látogatói között nagy számban voltak 
külföldiek. 1975-ben 26 országból 135 esetben 416 
fő látogatta meg múzeumunkat, akik közül sokan 
azért jöttek, hogy a jvilág egyetlen olyan öntödei 
múzeumát megnézhessék, mely egy 120 évig mű
ködő öntödéből lett múzeum.

Nagyon sok iskola is meglátogatta múzeumun
kat. Örömmel vettük tudomásul, hogy az egyes 
iskolák szaktanárai szemléltető eszközként hasz
nálják kiállítási tárgyainkat, berendezéseinket. 
Nagy jelentősége van a múzeum és az iskolák kap 
csolatának. Múzeumunk be tud ja  m utatni az önt 
vénygyártás történetét, fejlődését a legmodernebb 
technológiákig. Külön részben demonstráljuk a ke 
ramikus és a viaszformázást, az éremöntészetet, 
az aranygyűrű gyártásának folyamatát. Az utób 
bit a Fővárosi Óra- és Ékszeripari Vállalat „Gábor 
Áron” szocialista brigádja készítette el bronzból.

A múzeum egyik célja, hogy az iskolák számára 
műszaki és történeti tárlatvezetést biztosítson. 
Ennek egyik előfeltétele azonban az, hogy az isko
lák időben bejelentsék látogatásukat.

A múzeum sok segítséget nyújt az iskoláknak, 
de az iskolák között is van olyan, amelyik komo
lyan tám ogatja a múzeumot. Ki kell emelnünk a 
csepeli Kossuth Lajos Szakközépiskolát, melynek 
öntőtagozatos diákjai tanáraik irányításával rend 
szeresen vállalnak társadalmi munkát a múzeum 
ban. Nincs olyan múzeumi rendezvény, amelyben 
a tanulók ne vennének részt. De jönnek olyankor 
is, amikor a múzeum tá rla tá t kell átrendezni. 
A tanulók nem irtóznak a nehéz és szennyeződéssel 
járó munkák elvégzésétől sem. A múlt évben 485 
órát teljesítettek társadalmi munkában. Mindezt 
önzetlenül, jókedvvel, szívvel-lélekkel tették.

Távlati terv, hogy amennyiben az időjárási 
viszonyok megengedik, az egyes iskolák a múzeum 
ban tartsák  meg tanóráikat; kb. 30—40 fős tanuló- 
csoport számára előadói terem is biztosított.

A  m ú zeu m  e g y ik  n a g y  e re d m én y e , h o g y  tö b b  
szo c ia lis ta  b r ig á d d a l  k ö tö t t  szo c ia lis ta  e g y ü t tm ű 
k ödési sze rző d ést.

Különösen kiemelkedő a Fővárosi Óra- és É k 
szeripari Vállalat „GáborÁron” és „Darvas József” 
szocialista öntőbrigádjának munkája. Lelkes, tör- 
történelmet szerető tagjai vannak a két brigádnak. 
Részükre előadást ta rto ttunk  Gábor Áronról egy 
műszaki történelmi tárlatvezetés keretén belül.

A MAHART Hajójavító Üzem „Zrínyi” arany 
koszorús szocialista brigádjának méltó hírneve van. 
Ők m entették meg a régi, hosszú szolgálatban 
kiöregedett hajók öntött alkatrészeit, amelyek 
segítségével meg lehetett rendezni 1974-ben az 
„Ontészet a hajózás szolgálatában” c. kiállítást. 
A brigádtagok újabb emlékeket gyűjtöttek és men
tettek  meg : egy régi horgonycöveket (szaknyelven : 
gugora), egy kötélbakot és egy hajófenék-szivaty- 
tyú t.

A VBKM Fejlesztési Intézetének „Ifjúság 75” 
nevű brigádja vállalta, hogy a múzeum gyengeára
mú híradástechnikai berendezéseit állandóan kar 
bantartja , esetenként megjavítja. így  a harang 
játék működésének zavartalanságát is biztosítot
ták.

Vannak más szocialista brigádok, akik szintén 
segítséget ajánlottak fel, de ezek erőpróbája, ami
nek alapján munkásságukat méltatni lehet, csak 
ezután következik.

Nagyon sok szép öntvényünk van már gyűjte 
ményünkben, de a szakemberekről, akik ezeket 
az öntö tt alkotásokat létrehozták, elkészítették, 
nagyon kevés emlékünk van. Ezért it t  szeretnénk 
felhívást intézni az öntész hagyományokkal rendel
kező családokhoz. Ha otthonukban találnak régi 
öntész emlékeket, csoportos vagy egyéni, öntészet- 
tel kapcsolatos fényképeket, vándorkönyvet, mes
terlevelet, üzemvezetői, művezetői kinevezéseket, 
esetleg mérnöki oklevelet, régi öntész-szerszámos- 
ládát, ajándékozzák az Öntödei Múzeumnak meg
őrzés és kiállítás céljára.

A beszámolónkban felsorolt eredmények m uta t 
ják, hogy az Öntödei Múzeum töretlenül fejlődik. 
A fejlesztésben azonban nem szabad megállni, 
tovább kell gazdagítanunk a múzeumot. Ebben 
nagy szerepe van a magyar öntőtársadalomnak, 
amelynek setítségét kérjük a jövőben is.

Dévay Zoltán 
múzeumvezető

Az Öntödei Múzeum legújabban megnyílt kiállítása: 

„Öntészeti emlékek az otthonban” 

Budapest II., Bem József u. 20. Nyitva 10—17 óráig
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Könyvismertetés

Andrews, R .  S . L .: P raxis des M askenîorm verîahrens.
(A  héjformázás gyakorlata.) G iessere i-V erlag  G m b H , 

D ü sse ld o rf , 1971.
A z ö n té s z e tb e n  k ev é s  o ly a n  te c h n o ló g iá v a l ta lá lk o 

z u n k , a m e ly  rö v id  id ő n  b e lü l a  v ilá g  m in d e n  ré sz én  e l 
t e r je d t .  Johannes G. A . Groning 1 943 -ban  N é m e to rsz á g 
b a n  s z a b a d a lm a z ta t ta  e l já r á s á t  (D B F  832937), a m e ly  
a z tá n  az  A m e rik a i E g y e s ü l t  Á lla m o k b ó l in d u l t  h ó d ító  
ú t já r a .

A  szerző  g y a k o r la t i  ta p a s z ta la to k  egész s o rá t  g y ű j 
t ö t t e  össze. A  k ö n y v  18 fe je z e te  a  h é jfo rm á z á s  m in d e n  
g o n d já t- b a já t ,  e lő n y e it , h á t r á n y a i t  ö ssz e fo g la lja :

1. A h é jfo rm á z á s  e l já rá s a i é s  b e re n d ezé se i
2. A h é j m a g k é sz íté s  e l já rá s a i és b e re n d ezé se i
3. A g y a n ta b e v o n a tú  h é jh o m o k  je llem ző i
4. M ű g y a n ta  k ö tő a n y a g o k
5. A n y e rsa n y a g o k  s z á ll í tá s a  és tá r o l á s a “
6. K e y e rő b e re n d e z é se k  és e ljá rá so k
7. K e v e ré s i r e c e p tú rá k  és a lk a lm a z á su k
8. A sz e rsz á m o k  sz erk esz tése
9. A sz e rsz á m o k  g y á r tá s a

10. A b eö m lő re n d sz e re k  k ia la k í tá s a  és a lk a lm a z á sa
11. M a g b e ra k á s  és a  h é jfo rm á k  z á rá s a
12. M e ta llu rg ia i té n y e z ő k  ‘
13. Ö n tés i m ó d sz e re k  és  b e re n d ezé sek
14. Ü ríté s , t i s z t í tá s  és e llen ő rzés
15. F e lü le t i  h ib á k  és m é re tb e li  p o n ta t la n s á g o k
16. A z e l já rá s  v iz sg á la ti  m ó d szere i
17. A h é jh o m o k  re g e n e rá lá sa
18. K ö ltsé g sz á m ítá s , k ö ltség e llen ő rz és  és e la d á s te c h 

n ik a .

A k ö n y v  a  h é jh o m o k g y á r to k  és -fe lh aszn á ló k  n é lk ü 
lö z h e te tle n  segédeszköze , a m e ly  m é ltó n  g a z d a g í t ja  a  
v ilá g  ö n té sz e ti  s z a k iro d a lm á t.

Dr. Bakó Károly

R echerche de la  qualité des p ièces de fonderie. (A z
öntvények minőségének vizsgálata. ) S z e rk e sz te tte  G. Hó
non, G. M aseré és G. Blanc. É d it io n s  T e c h n iq u e s  des 
In d u s tr ie s  d e  la  F o n d e r ie , P á r iz s , 1971.

A C IA T F  6., „ M e ta llu rg ia  és ö n té sz e ti  tu la jd o n s á 
g o k ”  a lb iz o t ts á g á n a k  k e re té b e n , f ra n c ia  és n é m e t s z a k 
e m b e re k  e g y ü t tm ű k ö d é sé v e l ú j ö n tv é n y h ib a -a t la s z t  
á l l í to t ta k  össze. A z ú j a t la s z  a z  előző (1952 — 55-ben  
m e g je le n t)  k é tk ö te te s  m ű n e k  n e m c sa k  to v á b b fe jle s z 
té se , á td o lg o z á sa , h a n e m  sz ám o s v o n a tk o z á s b a n  te l je 
sen  ú j m e g fo g a lm a z á sá t a d ja  a  té m a k ö rn e k .

A  k ö n y v  a z  ö n tv é n y h ib á k a t  az  a lá b b i  c s o p o r to s ítá s 
b a n  tá rg y a l ja :

A  — F é m e s  k in ö v é sek  
В  — Ü re g e k
G — F o ly to n o ssá g i h iá n y o k  
D — F e lü le ti  h ib á k  
E  — C so n k a  ö n tv é n y e k  
F  — A lak - és m é re th ib á k
G — Z á rv á n y o k  és sz ö v e tsz e rk e z e ti e lté ré sek .

A f ra n c ia  v á l to z a t  a  G iessere i-V erlag  k ia d á s á b a n  
1971-ben m e g je le n t 2. k ia d á sú  Gussfehler-Á tlóstó l c sak  
k ev és h e ly e n  t é r  el, é s  c s a k  k é t  k ie g é sz íté s t ta r ta lm a z  : 
В  222 Z á r t  ü re g  v ag y  p o ro z itá s  az  ö n tv é n y  k ö z é p s ík 

já b a n .
G 264 K ü lö n b ö z ő  o r ie n tá c ió jú  la p o k a t  m u ta tó  tö r e t .

A k ö n y v  m in d e n  eg y es ö n tv é n y h ib á ra  m e g a d ja , h o g y  
m ily e n  ö tv ö z e tb ő l és m ily e n  fo rm á z á s i-ö n té s i e ljá rá s sa l 
k é s z ü lt  ö n tv é n y b e n  fo rd u l elő , ré sz le te se n  le ír ja  a  h ib á t  
és k e le tk e z é sé n e k  m ó d já t ,  v a la m in t  a z t ,  h o g y  m ily e n  
m ó d o n  le h e t  m eg e lő zn i. M in d e ze k e t sz ám o s v á z la t  és 
270 fé n y k é p  i l lu sz trá lja . A  k ö n y v e t  — a  h ib a c so p o r to k  
b o n tá s á b a n  — rész le te s  b ib lio g rá fia , v a la m in t  tá r g y m u 
t a tó  z á r ja .

A s e le j ta t la s z  az  ö n tő  s z a k e m b e re k  g y a k o r la t i  m u n 
k á já h o z  n a g y  se g ítsé g e t a d , s am íg  m a g y a r  n y e lv e n  
h a so n ló  m ű  n e m  je le n ik  m eg , a  h a z a i ö n ré sz e k n e k  is 
n é lk ü lö z h e te tle n  se g éd le te  m a ra d .

K . L.

VDG -Lehrgang Form en und G iessen. G rundlehrgang. 
T eil 1: H erstellen  ein fach er F orm en. ( Formázás és öntés. 
Alaptanfolyam . 1. rész: Egyszerű fo rm ák készítése.) 
G iesse re i-V erlag  G m b H , D ü sse ld o rf , 1975. 136 lap  
(A  k ia d ás) .

A N é m e t Ö n tő k  E g y e sü le té n e k  sz a k m u n k á sk é p z é sse l 
fo g la lk o zó  b iz o tts á g a  ú j ta n a n y a g o t  á l l í to t t  össze az  
ö n tő  s z a k m u n k á so k  k ép zéséh ez , h o g y  ezzel is e lő seg ítse  
a  s z a k e m b e r -u tá n p ó tlá s t .  A z első  rész  a  fo rm á z á s  és 
ö n té s  te lje s  fo ly a m a tá n a k  á t te k in té s é t ,  a  fo rm á z á s  
e sz k ö z e it és m u n k a fo g á sa it ,  a  fo rm á z ó a n y a g o k ra  és a  
m in tá k r a  v o n a tk o z ó  a la p is m e re te k e t ,  az  eg y sze rű , m a jd  
az  eg y re  b o n y o lu lta b b  ö n tv é n y e k  fo rm á z á s á t  tá rg y a lja .  
(A m a g k é sz íté s  és  a  m a g o k  fe lh a sz n á lá sa  a  k ö v e tk e z ő  
rész  té m á ja  lesz.)

A k ü lö n á lló  la p o k b ó l ö s sz e ra g a sz to tt  k ö n y v  23 g y a 
k o r la t  le ír á s á t  ta r ta lm a z z a ,  m in d e g y ik e t h á rm a s  b o n 
tá s b a n .  A  s á rg a  la p o k ra  n y o m ta to t t  rész  a z  o k ta tó ,  a  fe 
h é r  a  ta n u ló k  rész é re  szól, a  zö ld  la p o k o n  e llen ő rző  k é r 
d é sek  és fe la d a to k  ta lá lh a tó k .  A z A  k ia d á s  m in d h á ro m  
ré s z t  ta r ta lm a z z a ,  a  ta n u ló k  ré sz é re  k é s z í te t t  В  k ia d á s  
n e m  ta r ta lm a z z a  a  s á rg a  la p o k a t .  A  la p o k a t  k ö n n y e n  
k i le h e t té p n i ,  íg y  az  eg y es g y a k o r la to k  a n y a g a  k ü lö n  is 
k ez e lh e tő .

A z eg y es fo g la lk o záso k  v á z la ta  ta r ta lm a z z a  a  g y a k o r 
la t  c é ljá t ,  a  m ű v e le te k  le írá sá t,  a  m u n k a v é d e lm i e lő 
í r á s o k a t ,  v a la m in t  a  m u n k a e sz k ö z ö k  k a r b a n ta r tá s á t  és 
a  m u n k a h e ly  r e n d jé t .  M in d e ze k e t szám o s ra jz  és f é n y 
k é p  te sz i szem lé le tessé . A k ö n y v  v ég én  m e g ta lá lh a tó k  
a  g y a k o r la to k h o z  sz ü k ség es m in tá k  n é z e ti  és ax o n o - 
m e tr ik u s  ra jz a i.

A  jó l á t te k in th e tő ,  lé n y eg re  tö rő  k ö n y v e t  az  ö n tő  
sz a k m u n k á so k  k ép zésév e l fo g la lk o zó k  f ig y e lm éb e  a j á n l 
ju k .

K . L.

H ofm ann, F T o n g eb u n d en e  F o rm sa n d e . (Agyaggal 
kötött formázóhomokok. ) G iessere i-V erlag , D ü sse ld o rf , 
1975. 141 o ld a l. *>

A z a g y a g á s v á n y o k k a l k ö tö t t  fo rm á z ó h o m o k o k  r e n d 
sze res  v iz sg á la ta  a  s z in te t ik u s  fo rm a h o m o k o k  b e v e z e té 
sév e l, t e h á t  a  30-as é v e k  k ö zep én  k e z d ő d ö tt.  A z u tó b b i 
é v tiz e d e k b e n  sz ám o s k u ta tó  fo g la lk o z o tt  o ly a n  lé n y e 
g es  té m á k k a l ,  m in t  a  fo rm a h o m o k  tö m ö r íth e tő sé g e  és 
fo ly é k o n y sá g a , az  a d a lé k  a n y a g o k  sze rep e , az  egységes 
fo rm á z ó h o m o k o t é r t  h a tá s o k  a  k ö rfo rg á s  a l a t t ,  a  fo r 
m á z ó a n y a g o k  és eg y es s e le j to k o k  k ö z ti  ö sszefüggések  
s tb .

A szerző , a k i  a  h o m o k v iz sg á ló  m ó d sz e rek  és m ű sz e rek  
k id o lg o z ása  te ré n  n e m z e tk ö z ile g  e l ism e rt te k in té ly ,  a z t  
a  c é lt  tű z te  m a g a  elé, h o g y  a  g y a k o r la tb a n  b e v á l t  és 
á l ta lá n o s a n  e lfo g a d o tt  v iz sg á la ti m ó d sz e re k e t á t t e k i n t 
h e tő  re n d sz e rb e  fo g la lv a  ism erte s se , és tö m ö re n  t á r 
g y a l ja  a z o k a t  a  fe lism e ré se k e t, a m e ly e k e t a  m ó d sz e rek  
se g ítsé g év e l le h e t n y e rn i.

A k ö n y v  az a lá b b i fő b b  fe je z e te k e t ta r ta lm a z z a :
A n y e rs fo rm á z á s  a la p a n y a g a i.
A fo rm a h o m o k  k ö rfo rg á sa  és a  fo rm a h o m o k o t é r t  h a t á 

so k  a  k ö rfo rg á s  a l a t t .

A n y e rs fo rm á k  fo rm á z á s te c h n o ló g ia i tu la jd o n s á g a i:  
v íz szü k sé g le t, a  tö m ö r íté s  e lő t t i  la z a  h o m o k h a lm a z  
je llem ző i, v ise lk e d ése  tö m ö r íté s  a l a t t ,  a  tö m ö r í te t t  
fo rm a  je llem ző i.

S a m o tt  fo rm á z ó a n y a g o k  és a  s a m o ttfo rm á z á s .
A z ü z e m i fo rm a h o m o k o k  és a la p a n y a g a ik  e llen ő rzése  és 

a  n y e r t  je lle m ző k  fe lh a sz n á lá sa  a  k ö r fo rg á sb a n  levő  
fo rm a h o m o k o k  sz a b á ly o z á sá ra .

A z á t te k in th e tő  és tö m ö r  fo rm a , a  108 á b r a  és 18 t á b 
l á z a t  n a g y m é r té k b e n  e lő seg íti a  k ö n y v  h a s z n á lh a tó s á 
g á t ,  a m e ly  m in d e n  lén y eg es  tu d n iv a ló r a  le g a lá b b  is  
u ta l .  A z eg y es ré s z té m á k b a n  v a ló  e lm é ly ü lé s t a z  igen  
g o n d o sa n  ö s sz e á llí to tt  74 iro d a lm i u ta lá s  k ü lö n ö se n  
se g íti.

Heveneei György
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V ocabu laire In tern ational rte la F onderie sous Pres 
sion . (A  nyomásos öntészet nemzetközi szótára). A  s z ó tá r t  
ö s s z e á llí to tta  a  C o m ité  E u ro p é e n  de la  F o n d e r ie  sous 
P re ss io n  (A  N y o m á so s  Ö n tö d é k  E u ró p a i  K o m ité ja )  b i 
z o t ts á g a ,  a m e ly b e n  a  k ü lö n b ö z ő  o rsz á g o k  (A ng lia , 
F ra n c ia o rs z á g , N S Z K , O laszo rszág , S p a n y o lo rsz á g  és 
S v á jc ) e g y e sü le te i ré sz é rő l k ilenc  s z a k e m b e r  v e t t  ré sz t.  
A  s z ó tá r  k ia d ó ja  ism e re tle n , f e lte h e tő e n  F ra n c ia o rs z á g 
bó l a  C o p é d ith  cég , a  k ia d á s  éve  és a  m ű  á r a  u g y a n c sa k  
ism e re tle n .

A  105 o ld a la s  k ö n y v e c sk é h e z  5 é r te lm e z ő  á b r a  t a r 
to z ik . A  s z ó tá r  ö tn y e lv ű , d e  n em  é r te lm e z ő  je lleg ű . 
A  n y e lv e k  so rre n d je  és ez ek  p a p í r já n a k  m e g k ü lö n b ö z 
t e tő  sz íne  a  k ö v e tk e z ő : 

f ra n c ia :  k ék  
n é m e t:  zö ld  
a n g o l: ró zsa sz ín  
o lasz  : s á rg a  
s p a n y o l:  sz ü rk e

A s z ó tá r  k ö ze l 300 c ím sz ó t ta r ta lm a z ,  m e ly e k  k ö z ö t t  
n e m c sa k  a  sz ű k e b b e n  v e t t  n y o m á so s  ö n té sz e t,  h a n e m  a  
fé m ö n té sz e ti o lv a sz tá s te c h n o ló g ia  s tb .  fo g a lm a i is  m e g 
ta lá lh a tó k .

R e m é ljü k , h o g y  e k is  s z ó tá r  is m e r te té se  és h a z a i e l te r 
je d ése  elő  fo g ja  se g íte n i a  k ü lfö ld i n y o m á so s  ö n té sz e ti  
c ik k e k  f o rd ítá s á n a k  h e ly essé g é t. E  c ik k e k  fo rd ítá s a in a k  
m in ő ség e  u g y a n is  so k szo r k r i t ik á n  a lu li, n e m  eg y sze r 
az  é r th e te t le n s é g  h a tá r á n  m ozog . E z  c sa k  ré sz b e n  m a 
g y a rá z h a tó  azza l, h o g y  o ly k o r  a  h a z a i te rm in o ló g ia  sem  
k ifo r ro tt .

P y

Werner Hüegg: O berflächenbehandlung von Z ink 
druckguss. (A  nyomásos cinköntvények felületkezelése. ) 
K ia d ta  a  J u r is  D r u c k -fV e rla g  Z ü ric h b e n  493 o ld a lo n  
215 á b rá v a l  és 65 tá b lá z a t ta l .

H a z á n k b a n  az u tó b b i  é v e k b e n  je le n tő se n  fe j lő d ö tt  
a  c in k ö tv ö z e te k  n y o m á so s  ö n té se . T e k in te t te l  a r ra ,  
h o g y  e z e k n e k  az  ö n tv é n y e k n e k  a  n a g y  része  d e k o ra tív  
c é lo k a t is  szo lgál, e z é r t  ú g y  v é ljü k , h o g y  ez a  m a g a  n e 
m é b e n  p á r a t la n  k ö n y v  a  te rü le t  m ű v e lő in e k  é rd e k lő d é 
sé re  t a r t h a t  sz á m o t.

A  b e v e z e té s  u tá n  rö v id e n  a  n y o m á so s  c in k ö n tv é n y e k  
e lő á ll í tá sá ró l o lv a s h a tu n k . E z t  k ö v e t i  a  c in k ö tv ö z e te k  
k o r ró z ió fa j tá in a k  ism e rte té se .

A z e g y ik  fő  fe je z e t a  m e c h a n ik a i fe lü le tk e ze lé se k k e l 
(e lőkész ítésse l) fo g la lk o z ik : csiszo lás, f ú v a tá s ,  so rjáz ás -  
sa l e g y b e k ö tö tt ,  d o b b a n  v é g z e t t  p o líro z á s  ( G le itsch le i - 
fen ), p o líro z ás . A szerző  m in d e n  a lfe je z e tb e n  is m e r te t i  az  
a la p fo g a lm a k a t, m a jd  az  e l já rá s o k a t .

A  k é m ia i fe lü le tk e ze lé s  (e lőkész ítés) c. f e je z e tb e n  leg 
te r je d e lm e s e b b e n  a  z s ír ta la n ítá s ró l ,  a  p á c o lá s ró l, a  
fén y e zés rő l, a  k ro m á lá s ró l, a  fo sz fá to z á s ró l és a  sz ín e 
zésrő l o lv a s h a tu n k .

A z e le k tro k é m ia i fe lü le tk e ze lő  e l já rá s o k  c. fe je z e t igen  
n a g y  a n y a g o t fog á t .  A  ré sz le te s  á l ta lá n o s  b e v e z e té s  u tá n  
a  szerző  rö v id e n  is m e r te t i  az e le k tro lito s  p o líro z á s t és 
z s í r ta la n í tá s t ,  m a jd  a  re z e z é s t e ian id o s , s a v a s  és fosz- 
fá to s  fü rd ő b ő l. A n ik k e lez ő  e l já rá s o k  k ö zü l a  m a t t ,  a  
fén y es , a  tö b b sz ö rö s , a  d ir e k t  és a  fe k e te  n ik k e lező  
e l já r á s o k a t  tá rg y a l ja .  E z t  k ö v e ti  a  k ró m o z á s  fe je z e t 
(d e k o ra tív  fén y e s  k ró m o zá s , k ró m o z á s  ö n sz a b á ly o z á ssa l, 
rep e d  é sm e n te s , m ik ro rep e d ése s  és m ik ro p ó ru so s  k ró m o 
zás, a  d ir e k t  és a  fe k e te  k ró m o zá s) . A z e g y é b  g a lv a n iz á ló  
e ljá rá s o k ró l és a  c in k ö n tv é n y e k  a n ó d o s  k ezelésé rő l c sak  
rö v id e n  o lv a s h a tu n k .

P é ld á k  sz e m lé lte tik  a  n y o m á so s  c in k ö n tv é n y e k  kéz i 
ü z e m ű  és a u to m a t ik u s  k ró m o z á sá t .

A  szerző  k ü lö n  fe je z e te t  sz e n te l a  g a lv a n iz á lá s  k ö v e 
te lm é n y e in e k  m egfe lelő  k o n s tru k c ió  k ia la k í tá s á n a k :  
á ra m - és fém e lo sz lás  fé m e k  e le k tro lito s  le v á la s z tá s a k o r ;  
a z  ö n tv é n y e k  fe lfü g g esz té se  a  g a lv a n iz á ló  k e re tre  és 
e n n e k  h a tá s a  a  fé m e lo sz tá s ra ; fém e lo sz lá s  tö m e g c ik 
k ek e n .

A  fe lü le tk e ze lő  e l já rá s o k  e llenő rzése , a  fü rd ő k  k ém ia i 
és  f iz ik a i m ó d sz e re k k e l v a ló  a n a l i t ik a i  e llen ő rzése , a  
te ch n o ló g ia i p ró b á k  igen  fo n to sa k  a  m in ő ség  b iz to s í tá s a  
sz e m p o n tjá b ó l.

A  fém e s b e v o n a to k  tu la jd o n s á g a i  és v iz s g á la ta  c. 
f e je z e tb e n  ta lá l ju k  a  v a s ta g sá g m é ré s  le ír á s á t  m ik ro sz 
k ó p o s , c o u lo m b m e trik u s , te rm o e le k tro m o s , m á g n ese s  és

fo ly a d é k su g a ra s  e ljá rá s sa l. E z t  k ö v e ti  a  ta p a d ó k é p e ssé g , 
a  k o rró z ió á lló sá g  és az  eg y éb  tu la jd o n s á g o k  m érése .

V ég ü l a  n y o m á so s  c in k ö n tv é n y e k  fe lü le tk e ze lé se  
sz e m p o n tjá b ó l s z á m ítá s b a  jö v ő  sz a b v á n y o k ró l és a  gal- 
v a n ik u s  b e v o n a to k  h ib á iró l o lv a s h a tu n k .

A  k ö n y v  v ég én  878 té te lb ő l  á lló  iro d a lo m je g y z é k e t, 
n év - és  t á r g y m u ta tó t  ta lá lu n k .

P y

Rudolf Richter: Ö ntvényszerkesztés. K ia d ta  a  M ű 
sz a k i K ö n y v k ia d ó  1975-ben , 267 o ld a lo n  177 á b rá v a l  és 
21 tá b lá z a t ta l .  A ra  te lje s  v á sz o n k ö té sb e n  5 9 ,— F t .

E  k ö n y v  e re d e ti  n é m e t k ia d á s á t  m á r  k é ts z e r  ism e r 
t e t t ü k  o lv a só in k k a l az  Ö n tö d e  h a s á b ja in .  T a lá n  ezek  az 
ism e r te té se k  is h o z z á já ru l ta k  ah h o z , h o g y  sz a k e m b e 
re in k  f ig y e lm é t r á te re l té k  e k i tű n ő  m u n k a  m a g y a r  
n y e lv ű  m e g je le n te té sé n e k  szü k ség esség é re . T é n y  az , 
h o g y  a  K G M  és az  M S Z H  m egfe lelő  sz e rv e in e k  és sz a k 
em b e re in e k  k ö s z ö n h e tjü k  a z t a  d ö n té s t ,  a m e ly  e k ö n y v  
m e g je len é sé t le h e tő v é  te t te .  E  k ife je z e tte n  g y a k o r la t i  
k ö n y v  h é z a g p ó tló n a k  te k in th e tő  iro d a lm u n k b a n . R e 
m é ljü k , h o g y  e k ö n y v  m eg je len ése  so k  fe lesleges v i t á t  
k i fog  k ü sz ö b ö ln i az ö n tő k , a  s z e rk e sz tő k  és fe lh a sz n á ló k  
k ö z ö t t .  I g a z a  v a n  a  sz e rző n e k , a m ik o r  k ö n y v e  2. á t 
d o lg o z o tt  k ia d á s á n a k  e lő sz a v á b a n  e z e k e t í r ja :  ,,A  te c h 
n o ló g ia  h a tá s o s s á g a  tö b b e k  k ö z ö t t  ú g y  n ö v e lh e tő , h a  
b e fo ly á sá t m á r  a  s z e rk e z e te k  te rv e z é sé n e k  id ő sz a k á b a n  
f ig y e lem b e  v esszü k , v a g y is  a  s z e rk e sz té sn e k  a te c h n o 
ló g ia i e lő k ész íté s  első  fázisáv  á  k e ll v á ln ia .”  H a z á n k b a n  
az  ö n tv é n y e k  g az d aság o s  k ia la k í tá s a  n e m  r i tk á n  c sak  
v á g y á lo m , p ed ig  a  g a z d a sá g o ssá g n a k  m á r  a  r a jz tá b lá n ,  
a  s z e rk e z e t sz ü le té se  p i l la n a tá b a n  el kell d ő ln ie . G y a k o ri 
e se t, h o g y  a  sz e rk e sz tő k  n e m  ism e rik  v ag y  n e m  h a j la n 
d ó k  fig y e lem b e  v e n n i az  ö n tő k n e k  a  fém e k  v ise lk e d é 
sébő l, tu la jd o n sá g a ib ó l f a k a d ó  a la p v e tő  k ö v e te lm é n y e it ,  
de  e lő fo rd u l a  f o r d í to t t j a  is.

A z első  k é t  — le g te r je d e lm e se b b  — fe je z e t az  a la p 
fo g a lm a k a t (az  ö n té sz e ti  e l já r á s o k a t ,  az  ö n tv é n y a n y a 
g o k a t ,  a  sz ív ó d ás i je le n sé g e k e t, az ö n tv é n y e k  s a j á t 
fe sz ü ltsé g e it)  és az  i r á n y e lv e k e t  tá rg y a l ja .  I t t  o lv a s h a 
tu n k  a  k o n s tru k c ió  és te c h n o ló g ia  k ö lc sö n h a tá sá ró l,  a  
te rv e z é s i sz e m p o n to k ró l ( fa lv a s ta g sá g , fa lv a s ta g sá g -  
á tm e n e te k , belső  ü reg e k  s tb .) ,  az  ig é n y b e v é te lh e z  a lk a l 
m a zk o d ó  k o n s tru k c ió ró l ,  az  ö n tv é n y k o n s tru k c ió ró l  és 
se le j t  v eszé ly rő l, a  k o n s tru k c ió  fe lü lv iz sg á la tá ró l és az 
ö n tv é n y e k  o sz tá ly o z á sá ró l.

A z e z t k ö v e tő  h a t  fe je z e tb e n  a  k ü lö n b ö z ő  ip a rá g a k  
ö n tv é n y típ u s a in a k  k o n s tru k c ió já ra  k a p u n k  so k  p é ld á t :

3. fe je z e t. Á lta lá n o s  g é p g y á r tá s i  és s z e re lv é n y ö n tv é n y e k
4. fe je z e t. A  sze rszám - és n y o m d a g é p g y á r tá s  ö n tv é n y e i
5. fe je ze t. A z e rő g é p g y á r tá s  ö n tv é n y e i
6. fe je z e t. M u n k a g é p e k  ö n tv é n y e i
7. fe je ze t. A  h a j tó m ű -  és n e h é z g é p g y á r tá s  ö n tv é n y e i
8. fe je ze t. K ö n n y ű sz e rk e z e tű  ö n tv é n y e k  k ia la k í tá s a  és

a  g a z d a sá g o s  a n y a g k iv á la sz tá s .

A  k ö n y v  a n y a g a  ig en  szem lé le tes , ré sz b e n  a  jó  g y a k o r 
l a t i  p é ld á k , ré sz b en  a  d ia le k t ik u s  tá rg y a lá s m ó d  k ö v e t 
k e z té b e n . U g y a n is  a  szerző  s z á m ta la n  k o n s tru k c ió n  
b e m u ta t ja  a  h e ly te le n , i lle tv e  a  jó  m e g o ld á s t, v a g y  
u g y a n a n n a k  az  ö n tv é n y n e k  a  k ia la k í tá s m ó d já t  lem ez- 
g ra f ito s  ö n tö ttv a s b ó l ,  ille tv e  ac é lb ó l s tb .

M eg jeg y ezzü k , h o g y  Richter c s a k  a  v a s a la p ú  ö n tv é 
n y e k  k o n s tru k c ió já v a l fo g la lk o z ik , t e h á t  a  lem ez- és 
g ö m b g ra f ito s , te m p e r-  és a c é lö n tv é n y e k é v e l, d e  n e m  a  
k ö n n y ű -  és n eh é z fém ek é v e l. E  té n y re  a  k ö n y v  c ím éb e n  
v a g y  a lc ím é b e n  n e m  á r t o t t  v o ln a  fe lh ív n i az  o lv a só k  
f ig y e lm é t a n n a k  e llen é re , h o g y  az  a n a ló g iá k  a la p já n  sok  
g o n d o la t h a s z n o s íth a tó  az  u tó b b i ö n tv é n y e k k e l fo g la l 
ko zó  sz a k e m b e re k  s z á m á ra  is.

A  m ű v e t 116 té te le s  iro d a lo m je g y z é k , és eg y  rö v id  
fü g g e lék  z á r ja  le, a m e ly b e n  az  a n y a g m in ő sé g e k n e k  a  
T G L  és az M SZ s z a b v á n y o k  s z e r in ti ö s sz e h a so n lítá s á t 
ta lá l ju k .

A  m ű  m a g y a r  k ia d á s a  Görög M árton  ok i. k o h ó m é rn ö k  
k itű n ő  s z a k ism e re té t és n a g y  fo rd ító i r u t in j á t  ta n ú s í t ja .  
E b b e n  seg ítség ére  v o lt  a  k ö n y v  le k to ra :  M akhult M i 
hály ok i. g ép é sz m érn ö k .

Ä  k ö n y v  szép  k iá l l í tá s a  a  M ű szak i K ia d ó  és  a  S zeged i 
N y o m d a  g o n d o s  m u n k á já t  d ic séri.

P y
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Szakosztályi hírek

A szocialista testvéregyesületek képviselőinek  
harmadik tanácskozása

A z ö n tő  sz a k e m b e re k e t tö m ö r ítő  e g y e sü le te k  k é p 
v ise lő in e k  1972. év i so p ro n i, m a jd  az  1974. év i k ra k k ó i 
m e g b esz é lé sé t k ö v e tő e n  a  h a rm a d ik  ta n á c s k o z á s ra  
1976. jú n iu s  24 — 25-én  k e rü l t  so r  B rn ó b a n . A  F O N D ’E X  
76 N e m z e tk ö z i Ö n tö d e i K iá llí tá s s a l eg y id ő b en  m e g re n 
d e z e t t  ta n á c sk o z á s  h á z ig a z d á ja  a  C seh sz lo v ák  Ö n tő k  
E g y e sü le te  v o lt.

A  ta n á c sk o z á so n  a  k ö v e tk e z ő  k ü ld ö t te k  v e t te k  ré s z t  : 

B o lg á r  N é p k ö z tá rs a sá g :
Dr. О. Angelov, az  N T S Z  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  
e ln ö k e ,
O. Kozarev, az  N T S Z  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  t i t 
k á ra .

C seh sz lo v ák  S z o c ia lis ta  K ö z tá r s a s á g :
M . B ednáfik , a  Ö V TS Ö n tő e g y e sü le té n e k  e ln ö k e ,
P . Paulicek, az  SV T S e lnöke .

J u g o sz lá v ia  S z o c ia lis ta  S zö v e tség i K ö z tá r s a s á g :
Dr. M . B . Pajevic, a  J S z S z K  Ö n tő sz ö v e tsé g é n e k  
e ln ö k e .

L en g y e l N  é p k ö z tá rs a sá g  :
Dr. J . Lewandowski, a  S T O P  e ln ö k e ,
J .  M arcinkowski, a  S T O P  fő t i tk á ra .

M a g y ar N é p k ö z tá rs a sá g :
Dr. Vörös Árpád, az  O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á 
n a k  e ln ö k e ,
Dr. Bakó Károly, az  O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á 
n a k  t i t k á r a .

N é m e t D e m o k ra tik u s  K ö z tá r s a s á g :
K . M argraf, a  K D T  M W G  ti tk á r a .

S z o v je tu n ió  :
V. Pasevics, a  C P N T O M  elnöke ,
V . Rakogon, a  C P N T O M  Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly á n a k  
e ln ö k e .

A  ta n á c sk o z á s  ré sz tv e v ő i m e g tá rg y a l tá k  a  le g u tó b b i 
k ra k k ó i m eg b eszé lé s  h a tá r o z a ta in a k  e re d m é n y e it ,  m e g 
v i t a t t á k  a  to v á b b i e g y ü t tm ű k ö d é s  le h e tő sé g e it és fe l 
t é te le i t .  A z e l te l t  id ő sz a k  b e b iz o n y íto t ta ,  h o g y  a z  eg y e 
sü le te k  k ö z ö t t i  e g y ü t tm ű k ö d é s  c é lja i m egfe le lőek  v o l 
t a k ,  és b iz to s í t já k  a  to v á b b i m u n k a  b ő v íté sé t.

M e g n ö v e k e d e tt a  n e m z e tk ö z i ré s z v é te lű  re n d e z v é n y e 
k en  a  k ü lfö ld ie k  sz ám a , n ő t t  a  g y á r lá to g a tá s o k o n  r é s z t 
v ev ő k  sz á m a , m é ly ü lt  az  e g y e sü le te k  és a  m u n k a b iz o t t 
ság o k  sz a k m a i e g y ü ttm ű k ö d é se . B á r  n é m e ly  te rü le te n  
a  k a p c so la to k  n e m  é r té k  e l a  sz ü k ség es m é r té k e t ,  v á r 
h a tó ,  h o g y  a  b rn ó i ta n á c sk o z á s  ez ek e n  a  te rü le te k e n  is 
fe jlő d é s t fog  h o zn i.

A  ta n á c s k o z á s  ré sz tv e v ő i a  k ö v e tk e z ő  ja v a s la to k a t  
fo g a d tá k  e l:

1. Együttm űködés szakm ai vonalon

a )  A  k o n fe re n c iá k  és sz a k m a i ta n u lm á n y u ta k  sz e r 
v ező i m in d e n  le h e tő sé g e t fe lh a sz n á ln a k  a  k ü lfö ld i 
r é s z tv e v ő k  d e v iz a m e n te s  ré sz v é te lé n e k  b iz to s ítá s á ra . 
T ö re k e d n e k  a r r a ,  h o g y  a  re n d e z v é n y e k rő l a  t á r s 

e g y e sü le te k e t a  re n d e z v é n y  m eg k ezd ése  e lő t t  6 h ó 
n a p p a l  tá jé k o z ta s s á k .
A  sz erv ez ő k  fe lü lv iz sg á ljá k  a n n a k  a  le h e tő sé g é t, h o g y  
a  n e m z e tk ö z i ré sz v é te lű  k o n fe re n c iá k o n  d iá k ta lá l 
k o z ó k a t k é sz ítse n e k  elő. E z e n  a  te rü le te n  fe l kell 
h a s z n á ln i a  m a g y a r  és N D K -b e li  t a p a s z ta la to k a t ,  

b )  A ta n á c sk o z á s  ré sz tv e v ő i ja v a s o l já k  o ly a n  eg y té - 
m á jú  k o n fe re n c iá k  sz e rv ez ésé t, a m e ly e k e n  az  egyes 
sz o c ia lis ta  o rsz á g o k  k ü ld ö t te i  t a p a s z ta l a ta ik a t  a z o 
n o s é rd e k lő d é s i k ö rb e n  ö sszegezve v i t a th a t j á k  m eg . 
A z 1976 — 80 k ö z ö t t i  id ő sz a k ra  a  ta n á c sk o z á s  r é s z t 
v ev ő i az  a lá b b i  k o n fe re n c iá k  m e g ta r tá s á t  t a r t j á k
cé lsz e rű n ek  :
K o k illa -  és fo ly a m a to s  ö n té s .
K o o rd in á to r :  N D K  (K D T  M W G ) .......................  1978
F o rm a -  és m a g k é sz íté s  h id e g en  k ö tő  
k e v e ré k k e l.
K o o rd in á to r :  L N K  (S T O P ) ..............  1979. B u lg á r ia
Ö n tö d e i k ö rn y e z e tv é d e le m .
K o o rd in á to r :  M N K  (O M B K E ) ...........................  1980
E ljá rá s te c h n ik a i  sz a b á ly o z á s  
a z  ö n tö d é k b e n .
K o o rd in á to r :  C sS zK  ( Ö V T S ) ................................  1981

A  ja v a s o l t  k o o rd in á to r  a  k o n fe re n c iá k  e lő k ész íté séb e  
b e v o n ja  a  tá rs e g y e s ü le te k e t .  L e h e tő sé g  s z e r in t a  
k o n fe re n c iá k  e lő k ész íté séb e n  és le b o n y o lítá s á b a n  
f ig y e lem b e  vesz i a  C IA T F  n e m z e tk ö z i m u n k a b iz o t t 
s á g a in a k  e re d m é n y e it  és ta p a s z ta la ta i t ,  

c ) A  tá rs e g y e s ü le te k  eg y m ás  k ö z ti in fo rm á lá sá n a k  elő 
se g íté sé re  az  e g y e sü le ti k ép v ise lő k  e lk ü ld ik  e g y m á s 
n a k  sz e rv e z e ti fe lé p íté sü k  v á z la tá t  a  p o n to s  c ím m el, 
a  m u n k a b iz o t ts á g o k  m eg n ev ezésév e l, a  m u n k a p ro g 
r a m o k k a l e g y ü t t .

2. A  cikkek és információk cseréje az öntödei szakfolyó 
iratokban
A  tá rs e g y e s ü le te k  é v e n te  je le n té s t  k ü ld e n e k  e g y m á s 

n a k  te v é k e n y sé g ü k rő l és az  o rszá g  ö n té sz e té n e k  h e ly 
z e té rő l.

3. A  m unka koordinálása a G IA T F -b a n

A  tá rs e g y e s ü le te k  k ép v ise lő i fo n to sn a k  t a r t j á k ,  h o g y  
a  k ö lc sö n ö s é rd e k lő d é sre  sz á m o t t a r t ó  p ro b lé m á k a t 
m e g tá rg y a l já k , és a  C IA T F -b a n  e g y ü tte s e n  lé p je n e k  fel. 
E z e k  közé ta r to z ik :
— a  S z o v je tu n ió  k é ré sé n e k  tá m o g a tá s a ,  h o g y  a  n e m 

z e tk ö z i ö n tő k o n g re ssz u so k o n  az  eg y ik  h iv a ta lo s  
n y e lv  az  o rosz le g y e n ;

— a  C IA T F  e ln ö k ség é n ek  tá jé k o z ta tá s a  a rró l,  h o g y  cé l 
s z e rű  a  m u n k a b iz o t ts á g o k  m u n k á já n a k  b iz to s í tá 
s á r a  a  sp e c iá lis  k e re tö ssz e g  fe lh a sz n á lá sá n a k  b ő v í 
té se .

4. A  szocialista testvéregyesületek képviselőinek következő
t t i 'V i  Q О / /

A z N D K -b e li K D T  M W G  m e g h ív á s á ra  a  k ö v e tk e z ő  
ta n á c s k o z á s ra  1 978-ban  az  N D K -b a n  k e rü l so r.

Dr. Bakó Károly

Szabványosítási hírek
Űj szabvány

M S Z  4206 — 76 (M SZ 4206 — 66 h e ly e tt ) .  Színesfém  
öntvények. Méret- és tömegtűrések, forgácsolási ráhagyások 

Ат. ú j s z a b v á n y  k ia d á s á ra  az  ö n tó sz e ti te c h n o ló g iá k  
b ő v ü lé se  k ö v e tk e z té b e n  v o lt  szü k ség . A  p o n to ssá g i fo k o 
z a to k  s z á m a  h é trő l  t iz e n h á ro m ra  b ő v ü lt .  A  m ó re tlép -  
cső k  is jo b b a n  ré sz le te z e tte k . A tű ré s re n d s z e r  a lk a lm a z 

k o d ik  a  g é p ip a r i  tű ré se k h e z  ( IT ) . A n a g y o b b  tű r é s 
v á la s z té k  e lő seg íti az  ö n tv é n y e k n e k  a  fe lh a sz n á lá s i cél 
s z e r in ti  d if fe re n c iá lta b b  tű ré se z é sé t ,  és k ik ü sz ö b ö li a  
rég i s z a b v á n y n a k  a z t  a  h ib á já t ,  h o g y  a  k ise b b  m é re 
te k re  a r á n y ta la n u l  k is, m íg  a  n a g y o b b a k ra  a r á n y ta la n u l  
n a g y  tű r é s  esik .

Á td o lg o z á s ra  k e rü l t  m ég  a  s z a b v á n y n a k  a  fo g a lm a k ra  
v o n a tk o z ó  fe je z e te  is.
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Műszaki és gazdasági hírek

Nyomásos öntőgép öntöttvashoz és acélhoz

A ja p á n  Toshiba Ltd,. (N u m as i)  a  n y o m á so s  ö n té s  e l 
v é n e k  to v á b b fe jle s z té sé v e l o ly a n  g é p e t  s z e rk e s z te t t ,  
m e ly  le h e tő v é  te sz i v as- és a c é lö n tv é n y e k  s o ro z a tg y á r 
t á s á t .  A  m o lib d é n n e l ö tv ö z ö tt ,  v íz h ű té se s  sz e rszá m o k  
é l e t t a r ta m a  50 ez e r  ö n té s ig  te r je d .  U g y a n c sa k  m olib - 
d ó n n e l ö tv ö z ö t t  a n y a g b ó l k é sz ü ln e k  a  g ép  ö n tő e lem e i, 
m e ly e k  sz in té n  h o ssz ú  é le t t a r ta m n a k  és g y o rsa n  c se ré l 
h e tő k . A  g ép  k is  ö n tő n y o m á ssa l d o lg o z ik . A z ö n tv é n y e k  
fe lü le te  k iv á ló , a  sz ö v e t a  k e re sz tm e tsz e tb e n  e g y e n le 
te s . A z ö n tv é n y e k  m é re th ű sé g e  o ly a n  jó , a m ily e n t  m á s  
e l já rá s s a l n e m  le h e t e lé rn i. A z ö n tv é n y k ih o z a ta l  igen  
k ed v e ző . Je le n le g  250 X 250 és  500 X 500 m m -e s  sz e r 
s z ám o k h o z  k é sz íte n e k  n y o m á so s  ö n tő g é p e k e t. A fo ly é 
k o n y  v as , i lle tv e  a c é l a d a g o lá sa  a u to m a tik u s .  (Giesserei 
1976. 8. sz.)

Ű jrafalazták  a Ford n agyolvasztóját

A  F o rd  M ű v e k  d a g e n h a m i n a g y o lv a s z tó já t  ú j r a f a 
la z tá k  és is m é t ü z e m b e  h e ly e z té k , e g y ú t ta l  k o rsz e rű s í 
t e t t é k  a  g á z tis z t í tó  b e re n d e z é s t, íg y  a  T em zéb e  v is s z a 
v e z e te t t  v íz  t is z ta s á g á t  p o n to s a b b a n  le h e t e llen ő rizn i. 
E z  a  n a g y o lv a sz tó  az  e g y e d ü li E u ró p á b a n ,  m e ly  a  m o to r 
g y á r tó  ip a rb a n  m ű k ö d ik . A z év i 200 E  t  n a g y  tis z ta s á g ú  
n y e rsv a sb ó l 50 E  to n n á t  a  F o rd  d a g e n h a m i és leam in g - 
to n i  ö n tö d é i h a s z n á ln a k  fe l, a  tö b b i t  an g o l és k ü lfö ld i 
ö n tö d é k n e k  a d já k  el. A  F o rd n á l  az  első  n a g y o lv a s z tó t,  
a  Josephine l -вt  42 é v v e l e z e lő tt  h e ly e z té k  ü ze m b e , 
m e ly  az  1962. év i le á ll ítá s ig  tö b b  m in t  5 M t  n y e r s v a s a t  
g y á r to t t .  E n n e k  sz e re p é t a  Josephine 2 v e t te  á t .  A  k é t  
n a g y o lv a sz tó  ed d ig  e g y ü t te s e n  8,4 M t  n y e r s v a s a t  t e r 
m e lt. (Foundry Trade J . 1976. 3086. sz.)

Űj szekrény n élk ü li lorm ázóberendezés

A Georg Fischer AG  a  Giesserei Emmenbrücke céggel 
e g y ü t tm ű k ö d v e  ú j s z e k ré n y  n é lk ü li fo rm á z ó b e re n d e z é s t 
f e j le s z te t t  k i :  a  h a g y o m á n y o s  v íz sz in te s  fo rm á z á s t  és 
ö n té s t  a la p v e tő e n  ú j e lv ek k e l p á r o s í tv a  o p tim á lis  m e g 
o ld á sh o z  ju to t ta k .  A felső  és az  a lsó  fo rm a ré sz t a  p á r h u 
z a m o sa n  e lre n d e z e tt  f o rm á z ó a u to m a tá k  k ü lö n  k é sz ítik  
el. A  k e re te s  fo rm a fe le k e t egy  közös á llo m á so n  r a k já k  
össze, m a jd  a  kész f o rm á t eg y  k ilö k ő sz e rk e z e t e l tá v o l í t ja  
a  k e re te k b ő l és a  s z á ll ító sz a la g ra  h e ly ez i. A  fo rm á z ó b e 
r e n d e z é s  te lje s í tm é n y e  ó rá n k é n t  240 fo rm a . A  f o rm a 
tö m b  m é re te  750 X 630 /150  X 220 m m . A z é p í tő sz e k ré n y 
e lv e n  k é s z í te t t  g ép  jó l a lk a lm a z h a tó  az  a d o t t  ü zem i 
h e ly  v isz o n y o k h o z . (Giesserei-Praxis 1976. 4. sz.)

13 m hosszú öntött gépágy

E g y  h e n g e rk ö sz ö rű g é p h e z , m e ly e n  500 m m  á tm é rő ig  
k ö sz ö rü ln e k  h e n g e re k e t ,  13 270 m m  h o sszú , 600 m m  
széles, 750 m m  m a g as , 12,1 t  s ú ly ú  á g y a t  ö n tö t te k  Ö v. 
25-ös ö n tö t tv a s b ó l  a  K ru p p  M űvekben. M ivel az  ily e n  
h o ssz ú  ö n tv é n y  je le n tő se n  v e te m e d ik , a  m é re tp o n to s 
s á g o t ú g y  b iz to s í to t tá k ,  h o g y  a  fo rm a ü re g e t a  fü g g ő le 
ges s ík b a n  tö b b  m in t  20 m m -es  d o m b o r ítá s s a l k é s z í te t 
té k . A fo rm á z á sh o z , m e ly  130 ó r á t  v e t t  ig é n y b e , m in t 
eg y  15 t  c e m e n tk ö té sű  h o m o k o t h a s z n á lta k .  A  m ag o k  
k b . 10 t  fu rá n o s  h o m o k b ó l k é sz ü lte k . A  m a g o k  eg y  része  
a  t is z t í tá s  u tá n  az  ö n tv é n y b e n  m a ra d t ,  ez j a v í t j a  a  g é p 
á g y  re z g ésc s illa p ító  k ép e ssé g é t, a m i a  k ö sz ö rű g é p  p o n 
to s s á g a  sz e m p o n tjá b ó l e lő n y ö s. A  csú szó fe lü le te n  a  
B rin e ll-k em é n y sé g  230 H B  30. (In d .-A n z. 1976. 45. sz.)

Megszűnt a Georg Fischer 
és a  W heelabrator együttm űködése

A  Georg Fischer AG  e lh a tá ro z ta ,  h o g y  n e m  ú j í t j a  
m eg  a  lic en c -sze rz ő d ést a z  a m e r ik a i Wheelabrator 
Corporationnel, m e lly e l 40 é v ig  e g y ü t tm ű k ö d ö t t  a  sz ó ró 
la p á to s  ö n tv é n y t is z t í tó  b e re n d e z é se k  g y á r tá s á b a n .  E z 
u tá n  a  sv á jc i cég  k o r lá to z á s  n é lk ü l f e j le s z th e ti  és é p í t 
h e t i  e z e k e t a  b e re n d e z é se k e t, és az  is m e r t  +  G F  +  m á rk a 
je lle l h o z h a t ja  fo rg a lo m b a . A  G eo rg  F is c h e r  A G  a  k i 
b ő v ü l t  é rd e k te rü le tre  v a ló  t e k in te t te l  fo k o zz a  a  m ű sz a k i 
f e jle sz té s t ,  és to v á b b  b ő v ít i  v e v ő s z o lg á la tá t.

A Grede Foundries új öntödéje

A  Grede'Foundries, In c . ú j  ö n tö d é t  h e ly e z e tt  ü z e m b e  
M ilw a u k ee b an . A ré s z v é n y tá rs a s á g  h e te d ik  ö n tö d é je  ú n . 
S R S -ö n tö d e  (sh o r t- ru n  sp e c ia lity ) , v a g y is  k is  so ro z a tú , 
sp e c iá lis  ö n tv é n y e k e t  g y á r t .  A z eg y e d i és k is  so ro z a tú  
ö n tv é n y e k  (p ro to típ u so k , ta r t a lé k  a lk a tré s z e k  s tb .)  le 
g y á r ta tá s a  az  U S A -b a n  is n a g y  p ro b lé m a , e n n e k  az 
ig é n y n e k  a  k ie lég íté sé re  é p í te t té k  az  ú j,  le m e z g ra f ito s  
és g ö m b g ra f ito s  v as -, v a la m in t  a c é lö n tv é n y e k e t  g y á r tó  
ö n tö d é t .  A z ü ze m  te rv e z é se k o r  m esszem en ő en  f ig y e 
le m b e  v e t té k  a  k ö rn y e z e tv é d e lm i és  az  e n e rg ia ta k a ré 
k o sság i s z e m p o n to k a t. A v a s o lv a s z tá s ra  1 t / h  te l je s í t 
m é n y ű  té g e ly e s  in d u k c ió s  k em en c e , az  a c é l o lv a s z tá s á ra  
k ö z é p fre k v e n c iá s  té g e ly e s  in d u k c ió s  k em en c e  szo lgál. 
A fo rm á k a t  tú ln y o m ó a n  v eg y i k ö té sű  h o m o k b ó l k é 
sz ít ik . L e h e tő sé g  v a n  az  ö n tv é n y e k  h ő k eze lésé re  is s z a 
b á ly o z o t t  a tm o s z fé rá jú  k em e n c é b e n . A z ö n tv é n y sú ly  
n é h á n y  d e k a g ra m m tó l 160 kg -ig  v á lto z ik . A z ö n tö d é h e z  
m e g m u n k á ló  m ű h e ly  c sa tla k o z ik , íg y  te lje s e n  k észre  
m u n k á l t  ö n tv é n y e k  h a g y já k  e l az  ü z e m e t. A  la b o ra tó 
r iu m  a  v eg y e le m zé sen  k ív ü l f iz ik a i és ro n c so lá s  n é lk ü li 
v iz sg á la to k  e lv ég zésé re  is a lk a lm a s . (M od. Cast. 1976.
3. sz.)

Félautom atikus öntőberendezés

A  d á n ia i  D IS A  cég , m e ly  a  k ö z ism e rt D ia s m a tic o t 
g y á r t j a ,  m e g k e z d te  eg y  fé la u to m a tik u s  ö n tő b e re n d e z é s  
g y á r tá s á t .  A  Disapour  n e v ű  b e re n d e z é s t a  sv é d  K oc- 
k u m s  cég  te rv e z te ,  és a  D IS A  m e g sze re z te  a  g y á r tá s i  és 
az  egész v ilá g ra  szó ló  fo rg a lm a z á s i jo g o t.

A  D isa p o u r  k é t  ü s t t e l  d o lg o z ik , am íg  az  e g y ik e t m e g 
tö l t ik  fo ly é k o n y  v a ssa l, a d d ig  a  m á s ik  v ég z i az  ö n té s t .  
M in d e g y ik  ü s t  b e fo g ad ó k ép esség e  500 — 700 k g  a  bélés 
v a s ta g s á g á tó l  fü g g ő en . A z ö n té s i sebesség  0 és 4 k g /s  
k ö z ö t t  v á l to z ta th a tó ,  és e z á l ta l  k ü lö n b ö z ő  ö n tv é n y e k  is 
az  o p tim á lis  sebességgel ö n th e tő k . A z ö n té s  b u k ta tá s s a l  
tö r té n ik ,  az ü s t  fo rg á s p o n tja  a  cső rn é l v a n . E z , v a la m in t  
az  ü s t  k e re sz tm e tsz e te  b iz to s í t ja ,  h o g y  a z  ö n té s i se b es 
ség  a z  ü s tb e n  levő  fo ly é k o n y  v a s  m e n n y isé g é tő l fü g 
g e tle n , c sak  a  b u k ta tá s  se b essé g é tő l fü g g . A  kezelő  sz e 
m é ly  az  ö n tő b e re n d e z é sse l sz em b e n , eg y  k a b in b a n  fo g 
la l h e ly e t,  a h o n n a n  jó l l á t j a  a  le ö n te n d ő  f o rm á t,  s a  h ő 
s u g á rz á s tó l és f ü s t tő l  v é d v e  v a n . E g y sz e rű  sz e rk e z e te  
m ia t t  a  D isa p o u r  k ev é s  k a r b a n ta r tá s t  ig é n y e l ; a  p r o to t í 
p u s  15 h ó n a p i ü ze m  a l a t t  c s a k  25 ó r á t  á l l t .  A  D isa p o u r  
ö n tő b e re n d e z é s  e lső so rb an  a  D isa m a tic h o z  a lk a lm a s , 
de  m á s  a u to m a t ik u s  fo rm á zó so rh o z  is h a s z n á lh a tó .

(Foundry Trade J . 1976. 3087. sz.)
K . L .

Az Öntödei Szakosztály legközelebbi rendezvénye:

II. Ronesolásmentes Anyagvizsgálati és Mérési Szeminárium 

Győr, 1977. március 7—9.
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A M ETA LIM PO RTEX PO RT
Román Kü lkereskedelm i Vállalat a k övetk ező  term é 
keket exportálja:

I. Hengerelt acéláruk

—  Vastag acéllem ez —  hajógyártási célokra, a nem 
zetközi hajózási előírásoknak m egfelelően: kazánépítés 
céljára: kereskedelm i m inőségben, ö tv ö zö tt és gyengén  
ö tv ö zö tt acél; hidegen hengerelt vékony lem ez; m ele 
gen hengerelt szalag: szénacél és szerszámacél (henge 
relt és kovácsolt), beleértve a gyorsacélokat is; 
profilacélok: U-profil, l-profil, szögacél, göm bacél, la
posacél, hidegen hajlított profilok —  egyenlő oldalú 
és egyenlőtlen  oldalú szögacélok; egyenlő oldalú és 
egyenlőtlen  oldalú V-profil; betonacél.

II. Acélhuzal termékek

—  Hidegen húzott acélrudak; hidegen húzott acél
huzal: kem ény fek ete  huzal, lágyított fek ete  huzal, 
lágyított horganyzott huzal, fényes huzal szeggyártás
hoz; erősítő  huzalok e lő fesz ített betonelem ekhez, 
beleértve a csavart huzalokat; szögesdrót; hegesztő 
pálca szénacélhoz és ö tv ö zö tt acélhoz; sodronykötelek; 
építőipari és speciális szögek.

III. Acélcsövek

—  Varrat nélküli acélcsövek és vezeték ek , J. 55, N . 80 

béléscsövek hosszú vagy rövid m enettel vagy perem m el; 
spirálvarratos cső  419 mm átm érő fe lett; fek ete  és 
horganyzott varratos csövek m enettel és karimával 
vagy sima véggel; kovácsolt rudak; extraháló csövek.

IV. Alumínium és alumínium termékek

—  T öm bök; ö n tö tt  fóliák; ö n tö tt  vagy extrudált 
rúdanyag; ön téssel előá llíto tt huzal (Properzi típus) és 
húzott huzal; hidegen hengerelt lem ez (gépfényes, 
Diamond, Stucco); különféle alakú extrudált profilok; 
h egesztett csövek ön tözés céljára; fóliák; asztalosipari 
fém szerelvények (ajtókhoz, ablakokhoz stb.).

V. Késztermékek

—  Ipari láncok és horgonyláncok.
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A  s z e r z ő k  i s m e r t e t i k  a  V a s i p a r i  K u t a t ó  I n t é 
z e t b e n  k i f e j l e s z t e t t  h ő s o k k o l ó  b e r e n d e z é s  e r e d e t i  
é s  t o v á b b f e j l e s z t e t t  v á l t o z a t á t .  H á r o m  ö n t ö t t v a s 
m i n ő s é g e n  ( ö t v ö z e t l e n  é s  ö t v ö z ö t t  l e m e z g r a f i t o s ,  
v a l a m i n t  ö t v ö z ö t t  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s )  b e m u 
t a t j á k  a  v i z s g á l a t i  é s  k i é r t é k e l é s i  m ó d s z e r t ,  a m e l y  
l e h e t ő s é g e t  a d  e l s ő s o r b a n  a  k o k i l l a a n y a g o k ,  m á 
s o d s o r b a n  a  n y o m á s o s  ö n t ő s z e r s z á m o k  a n y a g -  
m i n ő s é g é n e k  m e g v á l a s z t á s á r a .

Bevezetés
A messzemenően gépesíthető és automatizálható, 

ezáltal rendkívül termelékeny, anyag-, energia- és 
létszámtakarékos terméket biztosító nyomásos és 
kokillaöntő eljárások alkalmazásának kritikus 
pontja a nyomásos öntőszerszám, illetve a kokilla 
élettartama. A szakemberek a nagy szerszámkészí
tési költségek miatt általában •— biztonságból — a 
szükségesnél jobb anyagminőséget választanak, ami 
további költségnövekedéssel jár. Jelen tanulmány 
a Vasipari Kutató Intézetben kifejlesztett vizsgá
lati módszert és vizsgálóberendezést ismerteti há
rom öntöttvasminőség (ötvözetlen és ötvözött le 
mezgrafitos, valamint ötvözött gömbgrafitos ön
töttvas) hősokkállóságának vizsgálata példáján. 
A vizsgálómódszer adott sorozatnagyság esetén 
— a gazdaságossági szempontok messzemenő figye
lembevételével — lehetőséget ad az optimális 
anyagminőség megválasztására.

A hősokkvizsgálatokról általában

A hősokkvizsgálatok, mint ismeretes, olyan em
pirikus szimuláló kísérletek, amelyek a kokillában 
és nyomásos öntőszerszámokban végbemenő folya
matokat igyekszenek minél inkább utánozni, eset
leg reprodukálni. Az első hősokkvizsgálatokat meg
lehetősen kezdetleges körülmények között az 50-es 
években végezték.

Napjainkban sokféle hősokkvizsgáló eljárás is
meretes, ezek mindegyikének az a közös vonása, 
hogy a vizsgálandó (liőkezelt vagy hőkezeletlen, 
bevont vagy bevonatlan) kokilla- vagy nyomásos 
öntőszerszám-anyagot igyekeznek minél gyorsab
ban felmelegíteni, majd minél gyorsabban lehűteni.

A próbatestek felfűtése történhet gázlánggal, vil
lamos energiával (ellenállásfűtéssel, induktív fűtés 
sel), olvadt fémbe való bemártással és fluidizációs 
közeggel, míg lehűtése levegővel, gázzal, vízzel 
vagy fluidizált közeggel.

Az irodalomban található hősokkvizsgálatok 
csak a felmelegítés és lehűtés módjában, valamint 
a próbatest kialakításában térnek el egymástól. 
Mivel vizsgálatainkat fémolvadékba történő már- 
togatással végeztük, tekintsük á t vázlatosan ennek 
a felmelegítési módnak irodalmi előzményeit.

Az iparban megvalósuló folyamatokat leghűb
ben azok a hősokkvizsgáló módszerek utánozzák, 
amelyekben a vizsgálandó anyagból készült próba 
test folyékony fémmel érintkezik; lehetőleg olyan 
fémmel, amellyel a vizsgált szerszámanyag a ké 
sőbbi felhasználása során is érintkezik, vagyis 
amelynek hősokkhatását el kell viselnie. Ez esetben 
ugyanis nemcsak a hőtani folyamatokat lehet mo
dellezni, hanem bizonyos mértékig a fémtaniakat és 
a kémiaiakat is.

A legrégibb fémbemártásos hősokkvizsgáló mód
szert Mclntire, H. O. és társai [1] dolgozták ki, 
akik magnézium-, alumínium-, sárgaréz- és bronz- 
öntészeti kokillák anyagának hősokkállóságát 
ezüstolvadékba való mártogatással vizsgálták. Ez 
a módszer természetesen nem képes utánozni az 
előbb felsorolt ötvözetek kémiai behatását. B ár a 
szerzők termikus elemzést és feszültségmérést nem 
végeztek, a hőokozta repedések fő okának a válta 
kozó hőhatásokat tarto tták .
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Margerie, J. és társai [2, 3] csésze alakú próba 
testekbe 1500 °C-ra felmelegített alumíniumbron
zot öntöttek, és ezt 5—8 pere u tán kiöntötték. 
A próbák hőmérsékletét a belső felületen mérték, és 
2 mm-es mélységben 600 °C-ot állapítottak meg. 
Ezt a módszert csak átfúrt próbatesteken próbál
ták  ki, ugyanis ezek már eleve hajlamosabbak a 
repedésképződésre, mint a furat nélküliek.

Kazak, A. és Westgreen, R. C. [4] 9 db tárcsa 
alakú próbatest kötegét m ártották 20 másodperces 
ciklusidővel hol 590 °C-os ólomfürdőbe, hol 80 °C-os 
vízbe. Ezt a műveletet bizonyos számú bemártás 
u tán  megszakították és egy-egy tárcsát megvizs
gáltak, hogy a hőokozta repedések megindultak-e. 
H a 25 ezer bemártás után sem észleltek repedést, 
akkor a kísérletet abbahagyták, és a vizsgált anya 
got a célra megfelelőnek nyilvánították.

Kásák, A. és Steven, 0. [5] az előbb ism ertetett 
berendezés továbbfejlesztett változatát írják le. 
A tárcsa alakú próbatesteket egy sűrített levegővel 
ha jto tt berendezéssel merítik 590 °C-os ólomfür
dőbe, ahol azok egy része 370 °C-ra melegszik. Mivel 
a tárcsa alakú próbatesthez egy vastagabb agy 
rész csatlakozik, a tömegeloszlás következtében 
az agyrész felmelegedése az ólomfürdőben mindig 
elmarad a tárcsa pereméhez képest. így  az átm enet 
helyén hőokozta feszültség keletkezik, ami bemár- 
táskor sugárirányú nyomófeszültséget idéz elő a 
peremben, míg a vízfürdőben ugyanezen a helyen 
húzófeszültség keletkezik. Ezek képlékeny alak- 
változást, majd repedést idéznek elő. A bem ártást 
időnként megszakítják és a repedésnövekedést 
vizsgálják. A repedések a perem külső részén kelet
keznek, és befelé nőnek. Mérik a repedések számát 
és hosszát. A hősokkállóságra jellemző szám egy
részt az első repedések megjelenéséig eszközölt be- 
mártások száma, másrészt az átlagos repedésnöve
kedés.

A Benedyk, J. C. és társai [6] által kidolgozott 
berendezés öntött vas és acél próbatestek alumí
nium fürdőbe való, szabályozott ciklusú bemártá- 
sára alkalmas. Egy villamos tekercsben, ennek 
áramimpulzusainak hatására acélrúd mozog fel 
vagy le. Lefelé mozgáskor a rúd a két csigakeréken 
á tvetett huzal végére erősített vizsgálandó anyagot 
kiemeli az alumíniumötvözet-olvadékból, felfelé 
mozgáskor éppen fordítva, bem ártja abba. A ki
emelés, besüllyesztés vagy a mozdulatlan, álló hely 
zet egy kapcsolótáblán programozható. A fürdőbe 
merítés 12 másodpercig, míg a kihúzott állapotban 
eltelt idő 22 másodpercig ta rt. Az így elért ciklus
idők révén az alumínium-kokillaöntés üzemi viszo
nyaihoz nagyon hasonló hőmérséklet-változásokat 
sikerült biztosítani.

A vizsgálóberendezés

A Vasipari K utató  Intézetben kifejlesztett első 
hősokkvizsgáló berendezésben (1. ábra) olaj hid 
raulikus mozgatóhengerrel egyszerre négy próba 
testet lehetett alumíniumötvözet-olvadékba m ártva 
meghatározott időtartam ig hevíteni, majd ki
emelve oldalról levegőráfúvással hűteni. Az első 
repedések 5— 10 ezer bemártás, illetve hűtés után 
jelentkeztek, így a vizsgálat sok időt vett igénybe.

1. á b r a .  H ő s o k k o l ó  b e r e n d e z é s  o l a j h i d r a u l i k u s  
m o z g a t á s s a l  é s  l e v e g ő h ű t é s s e l

1 — v e z é r lő e g y s é g , 2 — m u n k a h e n g e r ,  3 — h ű tő r e n d s z e r ,  
4 — p r ó b a te s t .  5 — f o ly é k o n y  fé m , 6 — e l le n á l lá s fű té s ü  

k e m e n c e ,  7 — o la jv e z e té k

2. ábra. Hősokkoló berendezés pneum atikus mozgatással 
és vízhűtéssel

1 —- e l le n á l lá s fű té s ű  k e m e n c e ,  2 — h ű tő e d é n y , 3 — le n g ő k a r , 
i  — f e lfo g ó fe j ,  5 é s  6 — p n e u m a t ik u s  h e n g e r

A hősokk-igénybevétel fokozására intenzívebbé 
kellett tenni a hűtést. A berendezést ezért átalakí
to ttuk , a lassú olaj hidraulikus mozgatórendszert 
elektropneumatikussal, a levegőhűtést vízhűtéssel 
helyettesítettük (2. ábra).

A  9 kW teljesítményű 1 villamos ellenállásfűtésű 
tégelyes kemence a próbatest felmelegítéséhez 
szükséges fém megolvasztására és hőntartására
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való. A kemence m ellett helyezkedik el a 150 1 ű r 
tartalm ú 2 hengeres hűtőedény. A vízhűtésre szol
gáló edény a fenékrészen levő csonkkal csatlakoz
ta tható  a vízhálózatra, felső szélén egymástól 
90°-ra négy szűrővel ellátott túlfolyó van. A másik 
hasonló méretű és formájú, de zárt fenekű edény 
ben réz csőkígyó helyezkedik el, amelyen víz áram 
lik keresztül. Az edény bármilyen hűtőközeggel, 
pl. olajjal vagy bevonóanyaggal megtölthető, fel- 
melegedését a csőkígyóban áramló víz gátolja meg.

A kemence fölé benyúló, a kemence és a hűtő- 
edény között köríven elmozduló 3 lengőkar végén 
található a próbatest felfogására szolgáló 4 fej. 
A lengőkar, valamint a felfogófej pneumatikus 
mozgató hengerek segítségével elektromos vezérlés
sel működik. A berendezéshez tartozó vezérlőszek
rényen, időkapcsoló órákon beállítható a próbatest 
felmelegítési (fémbe mártási) és hűtési (vízbe vagy 
hűtőközegbe mártási) időtartama.

A berendezés a hősokkolást teljesen autom atiku 
san végzi. Először a próbatesteket az időkapcsoló 
órán beállított időtartamig a szabályozott hőmér
sékletű fémolvadékba m ártja, majd a felemelege- 
dési idő letelte után kiemeli, a hűtőedény fölé viszi, 
a hűtőközegbe m ártja, és o tt ta rtja  meghatározott 
ideig. A ciklusokat autom ata számolja.

A 3. ábrán a berendezés két munkafázisát egy
másra fényképeztük. A bal oldalon a kemence és a 
fölötte elhelyezkedő felfogófej látható a próbates 
tekkel, a jobb oldalon pedig a hűtőedény és a hűtési 
fázisba elmozdult lengőkar az éppen vízbe m árto tt 
felfogófejjel.

Saját kísérletek

Az alumíniumöntödei gyakorlatban a szerszám 
felületét — az öntvény konstrukciójától, bonyolult
ságától, alakjától, falvastagságától függően — 
általában 6 0 0 — 8 0 0  °C  hőmérsékletű fémolvadék 
éri. Az öntvény kivétele után a szerszám 4 0 0 - 
500 °C-ra visszahűl. Ez a nagymértékű lehűlés to 
vább fokozódik a formaüreg felületének fekecses 
vízzel történő beszórásakor. Ezek eredményeként a 
szerszám hőmérséklete a következő öntés kezdetéig 
2 0 0 — 3 0 0  °C-ig csökken le.

A nyomásos öntészetben a töltődugattyúnak 
használt öntöttvasak hasonló hőmérséklet-ingado
zásnak vannak kitéve, amikor az olvadt fémet a 
formába lövik és utána a lövődugattyút víz- vagy 
olajalapú kenőanyaggal kezelik.

Kísérleteink folyamán ezeket a ciklikusan ismét
lődő hősokkhatásokat kívántuk reprodukálni, ami
kor a próbatesteket váltakozva alumíniumötvözet 
(szilumin) 700, 750, majd 800°C-os olvadékába 
m ártogattuk meghatározott időtartamig, majd ezt 
követően 50—60 °C-os vízben hűtöttük le.

A vizsgált öntöttvasak

Mint minden hőfárasztó vizsgálatnak, így ennek 
is az a célja, hogy az üzemi körülmények között le 
játszódó folyamatokat ne csak reprodukálja, ha 
nem fel is gyorsítsa.

3. á b r a .  A  2. á b r á n  l á th a tó  b e r e n d e z é s  m ű k ö d é s  k ö z b e n

Ф 3 0 ______
±2 5  ____ 5,5

4. á b r a .  A  p r ó b a t e s t  v á z l a t a  a  h ő m é r s é k l e t  m é r é s é r e  
s z o lg á l ó  m é r ő h e l y e k  s z á m o z á s á v a l

1. táblázat
vegyi összetétele (% )

P ró b a
je le C Si M n P S Mg C r Mo N i

L 3,30 2,22 0,56 0,22 0,11
ö 2,94 2,42 0,35 0,038 0,011 — 0,23 0,51 1,86
G 2,76 3,18 0,34 0,038 0,003 0,03 0,24 0,41 1,88
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A hősokkállóság vizsgálatára az alábbi kísérlet
sorozatokat végeztük:

I. Különböző minőségű öntöttvasak hősokkolása 
azonos hőmérsékletű olvadékba történő, meg
határozott számú bemártással.

II. Különböző minőségű öntöttvasak hősokkolása 
azonos hőmérsékletű olvadékba történő, nö 
vekvő számú bemártással, és különböző hő 
mérsékletű olvadékba történő, meghatározott 
számú bemártással.

Az alumíniumolvadék hőmérséklete az I. soro
zatban 750 °C, míg a II. sorozatban 700, 750 és 
800 °C volt. A bemártások száma az I. sorozatban 
25—100, a II . sorozatban 50—75—100— 125— 150 
volt.

A vizsgált öntöttvasminőségek összetétele az 
1. táblázatban látható. Az L jelű ötvözetlen lemez- 
grafitos, az ö  jelű ötvözött lemezgrafitos, a G jelű 
ötvözött gömbgrafitos öntöttvas volt. A 30 mm á t 
mérőjű öntö tt rudakból a 4. ábrán látható próba 
testeket munkáltunk ki. A hőelemek számára négy 
0 2 ,2  mm-es furatot készítettünk különböző távol
ságra a próbatest felületétől. Az 1. mérőhelyen a 
gúla, a 2. mérőhelyen a próbatest lapos aljának hő 
mérsékletét mértük 0,7 mm távolságban a felület
től. Ez utóbbi hőmérséklet a próba felületi hőmér
sékletének tekinthető. A 3. és 4. mérőhelyek távol
sága a palásttól egyaránt 6,5 mm, a próbatest aljá 
tól pedig 15, illetve 25 mm volt. A vas-konstantán 
hőelemek termofeszültségét kétcsatornás X-Y író 
regisztrálta.

A próbatest hőmérsékletének jellegzetes változá 
sát egy hőciklus a latt az 5. és 6. ábra szemlélteti.

A próbatest 16 másodpercig volt a fémolvadék
ban, majd ezt 6 másodperces hűtés követte vízben. 
A vízbemártás kezdetén a próbatest felületének 
hőmérséklete (2. mérőhely) 535 °C, ugyanakkor
6,5 mm-re a felülettől (4. mérőhely) csak 490 °C. 
A másodperc tö rt része a latt a felület hőmérséklete 
300 °C-ra csökken, míg a 4. mérőhelyen a hőmér
séklet ebben az időpillanatban még nem változik.

A próbatest melegítésekor a folyamat fordított , 
a sokkhatás azonban jóval enyhébben játszódik le. 
Amikor a próba bemerül a fémbe, a 2. mérőhelyen

5. á b r a .  A  p r ó b a t e s t  h ő m é r s é k l e t é n e k  v á l t o z á s a  e g y  

c ik l u s  a l a t t  a z  1. é s  3. m é r ő h e l y e n

6. á b r a .  A  p r ó b a t e s t  h ő m é r s é k l e t é n e k  v á l t o z á s a  e g y  
c ik l u s  a l a t t  a 2. é s  4. m é r ő h e l y e n

145 °C, míg a 4. mérőhelyen 220. °C a hőmérséklet. 
H at másodperc múlva — miközben a hőmérséklet- 
különbség folyamatosan csökken —- a két helyen 
mért hőmérséklet kiegyenlítődik. E ttő l kezdve a 
felületi hőmérséklet nagyobb, a hőmérséklet-kü
lönbség azonban 10 másodperc u tán  is csak 45°.

7. á b r a .  J e l l e g z e t e s  r e p e d é s e k  a  v i z s g á l t  f e lü l e t e n .  

L - j e l ü  p r ó b a t e s t , N  —  3,5 X
o) — 50 c ik lu s  u tá n ,  b) — 100 c ik lu s  u tá n ,  c l — 150 c ik lu s  u tá n
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A rögzített hőmérsékletviszonyok alapján felte 
hető, hogy a próbatestek repedését előidéző igény
bevételeket lényegileg a hűtéskor fellépő feszült
ségek okozzák.

Az egyes kísérletsorozatokban a próbatestek hő
sokkolását 50 ciklus u tán megszakítottuk, a próba 
gúla alakú részét lefűrészeltük, és az így kapott 
felületen csiszolás és polírozás u tán mikrokemény- 
ségmérő berendezés mikroszkópja segítségével vizs
gáltuk a keletkezett repedések számát és méretét. 
Hogy a repedések terjedését megállapíthassuk, 
megjelöltük az egyes repedések végpontjait, majd 
a próbát ismét hősokkolásnak vetettük alá. A repe
désvizsgálatot 25 ciklusonként egészen 150 ciklus
számig újból elvégeztük.

A vizsgálatok során a termikus kifáradás határá 
nak azt a hősokkszámot tekintettük, amikor a pró 
batest alján jól mérhető, 0,5— 1 mm-es rejicdé.sek 
jelentek meg. Mindhárom öntöttvasból három-há
rom próbatestet vizsgáltunk annak megállapítá 
sára, hogy a repedés milyen ciklusszámnál jelenik 
meg. A három párhuzamos mérés értékének átlaga 
ként ez mindhárom öntöttvas esetén 50 volt.

Az 50, 100 és 150 ciklus u tán  keletkezett repedé
sek hosszát, illetve ezek növekedését szemlélteti 
a 7. ábra. A felvételeken jól láthatók a próbatest 
élétől induló, a ciklusok számával növekvő számú 
és hosszúságú, sugárirányú repedések. A ciklus
szám növekedésével nemcsak új repedések kelet
keznek, hanem a korábbi repedések tovább te r 
jednek, míg egyes repedések felnyílnak.

A képeken látható szelő irányú repedés a gúla 
és a henger véglapja közötti átmeneti részen kelet
kezett, már néhány bemártás után. Mivel ez za 
varja az értékelést, a későbbiekben a próbatestet 
módosítottuk (8. ábra).

A hősokkal szembeni ellenállás egyik legjellem
zőbb mérőszámának a vizsgálandó részen található 
repedéshosszak összegének növekedése bizonyult. 
A 9—11. ábrák az egyes repedéshosszak összegének 
változását szemléltetik a próbatest hevítéséhez 
használt eutektikus szilu minolvadék hőmérsékle
tétől függően.

A vizsgálati eredmények alapján a következők 
állapíthatók meg :

1. A legkisebb vizsgálati hőmérsékleten (700 °C) 
az ötvözött lemezgrafitos és a gömbgrafitos próba 
testek repedéseinek összes hossza a ciklusszám nö 
vekedésével csak jelentéktelen mértékben nő, 
szemben az ötvözetlen lemezgrafitos öntöttvassal, 
amelyben a repedések összes hossza megközelíti a 
másik két öntöttvasminőség 800 °C-on m ért ada 
tait.

2. 750 °C-on a gömbgrafitos öntöttvas próbates 
ten mért repedések összes hossza alig haladja meg 
a 700°C-on kapott értékeket. Az ötvözött lemez
grafitos öntöttvas próba azonban ezen a hőmér
sékleten már kevésbé tud  ellenállni a fellépő igény- 
bevételnek, és a ciklusok számától függően a repe
dések összes hossza 4 és 24 mm között változott. 
Az ötvözetlen lemezgrafitos öntöttvas próbateste 
ken a repedések összes hossza a ciklusszámmal kö 
zel lineárisan nő.

3. 800 °C-on már a gömbgrafitos öntöttvas pró 
batestek is jelentős mértékben repedeznek, a repe-

Ш

Ш 7 Ж

8. á b r a .  A  p r ó b a t e s t  a l a k j a  m ó d o s í t á s  e l ő t t  
(a )  é s  ( b )  u t á n
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9. á b ra . A z  ö tv ö z e t le n  le m e zg r a fito s  ö n tö t tv a s  
p r ó b a te s te k e n  m é r t  re p e d é s h o s s zú s á g o k  ö sszeg e  a 

h ő m é r s é k le t tő l  és a c ik lu s s z á m tó l fü g g ő e n
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10. á b ra  A z  ö tv ö z ö t t  le m e zg r a fito s  ö n tö ttv a s  
p ró b a te s te k e n  m é r t  re p e d é s h o s s zú s á g o k  ö sszeg e  a 

h ő m é r s é k le t tő l  és a c ik lu s s z á m tó l  fü g g ő e n

11. ábra . A z  ö tv ö z ö tt  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  
p ró b a te s te k e n  m é r t  r e p e d é s h o sszú s á g o k  ö sszeg e  a 

h ő m é r s é k le t tő l  és a c ik lu s s z á m tó l fü g g ő e n

dések összes hossza azonban jóval kisebb a másik 
két öntöttvasminőséggel kapott értékeknél.

A 12. és 13. ábra a három öntöttvas próbán mért 
repedéshosszúságok összegét szemlélteti 125 és 
150 ciklus után.

A leghosszabb repedés hosszúságának növeke
dése látható a 14. ábrán. A ciklusok számának nö 
vekedésével a repedések terjedésének sebessége az 
ötvözetlen lemezgrafitos öntöttvas próbában

0,061 mm/ciklus, az ötvözött lemezgrafitos ön tö tt 
vas próbában 0,017 mm/ciklus, az ötvözött gömb 
grafitos öntöttvas próbában 0,006 mm/ciklus. 
A felhasználhatóság szempontjából a repedések 
terjedése legalább olyan fontos szerepet játszik, 
mint a repedések keletkezése.

Hőmérséklet, °C

ШШЖ

12. ábra . A  k ü lö n b ö z ő  p ró b á k o n  m é r t  r e p e d é s h o s s z ú 
sá g o k  ö sszeg e  a h ő m é r s é k le ttő l  fü g g ő e n , 125 c ik lu s  u tá n

13. ábra . A  k ü lö n b ö z ő  p ró b á k o n  m é r t  r e p e d é s h o s s z ú 
sá g o k  ö sszeg e  a h ő m é r s é k le t tő l  fü g g ő e n , 150 c ik lu s  u tá n

Ciklusok száma

Ш Я

14. ábra . A  le g h o ssza b b  r e p e d é s  h o sszú sá g á n a k  
n ö v e k e d é s e  750 °C -on , a c ik lu s s z á m tó l  fü g g ő e n
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15. ábra. A  leghosszabb repedés hosszúságának 
növekedése ötvözetlen lemezgrafitos öntöttvasban a 

ciklusszám tól és a hőm érséklettől függően

1G. ábra. A  különböző minőségű öntöttvas próbákon  
ke le tkezett repedések hosszúságának összege 
a hőm érséklettől és a ciklusszám tól függően

A 15. ábra az ötvözetlen lemezgrafitos öntöttvas 
próbán m ért leghosszabb repedés terjedési sebessé
gének változását szemlélteti a ciklusszámtól és a 
hőmérséklettől függően. A repedéshosszúság 700 és 
750 °C-on lineárisan nő, 800 °C-on a görbe felfutása 
csak 6—6,5 mm repedéshosszúságig lineáris, ettől 
kezdve a repedés terjedésének sebessége csökken. 
Ennek minden bizonnyal az az oka, hogy az alkal
m azott ciklusidők alatt azok a  próbarészek, ame
lyek a felülettől 6—6,5 mm-rel beljebb vannak, 
kevésbé melegszenek fel, illetve hűlnek le, mint a 
külső részek, így a fellépő feszültségek is kisebbek.

A 16. ábra térbeli koordináta-rendszerben szem
lélteti a repedéshosszúságok összegének változását 
az olvadékhőmérséklet és a ciklusszám függvényé
ben. A térgörbék által meghatározott felületek 
szemléletesen m utatják a hősokk hatására fellépő, 
az egyes öntöttvasminőségekre jellemző repedések 
hosszának összegét. Ez a mérőszám alkalmas a 
vizsgált anyagminőségek jellemzésére.

Összefoglalásként megállapítható, hogy a három 
öntöttvasminőség példáján bem utatott hősokk- 
vizsgálat rövid idő alatt jól és könnyen értékelhető

t á jé k o z ta tá s t  n y ú j t  a  c ik lik u san  ism é tlő d ő  h ő lö k é 
sek , a  h ő so k k  h a tá s á ra  k e le tk ező  rep ed ések  s z á m á 
ró l, m é re té tő l és a  rep ed ések  to v á b b te r je d é sé rő l. 
A  v iz sg á la ti  k ö rü lm é n y e k  (o lv ad ék m in ő ség , h ő 
m érsé k le t, p ró b a te s ta la k )  cé lszerű  m e g v á la sz tá sá 
v a l  m o d e llezh e tő k  a  n y o m áso s  és a  k o k illa ö n té s  
k ö rü lm én y e i, és a  v iz sg á it a n y a g  h ő so k k á lló ság a  
a la p já n  k iv á la s z th a tó  a  so ro z a tn a g y sá g  ism e re té 
b en  a  m egfelelő  sze rszám an y ag .
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Könyvismertetés
Stephen I. Karsay: G a tin g  a n d  R ise rin g  G ra y  a n d

D u etile  I ro n  C astin g s (S zü rk e - és g ö m b g ra fito s  ö n tv é 
n y e k  b eö m lő ren d sz e re  és  tá p lá lá sa ) . A  F e r ro  is  F o u n d ry  
C o n su ltin g  C om pany , USA, 1972. k ia d v á n y a .

A sz ü rk e -  és g ö m b g ra fito s  ö n tv é n y e k  b eö m lő ren d sz e 
r é n e k  és tá p lá lá s á n a k  h e ly es  k ia la k í tá s á t  tá rg y a lja  a  
könyv , fe lh a sz n á lv a  az  u tó b b i tíz  é v b e n  az  ip a r i  te rm e 
lé sb en  és a  la b o ra tó r iu m i k u ta tá s b a n  fe lh a lm o z ó d o tt 
ism ere te k e t. A cél az, hogy a  le g tö b b  ö n tö d é b en  ta p a sz 
ta la t i  a lap o k o n  m e g h a tá ro z o tt m é re te k e t tu d o m á n y o s  
m ó d szerre l, s z á m ítá s  ú t já n  a la k íts á k  ki.

A fé lre é r té s e k  és e lle n tm o n d á so k  d ö n tő  o k a  a  d e rm e 
d é s  k ez d e ti sz ak a szá b an  je le n tk e z ő  d u zzad ás, a m e ly  a

sz ü rk e -  és g ö m b g ra fito s  ö n tv é n y e k e t d e rm e d é sü k  je l le 
g é t te k in tv e  e lv á la sz tja  m ás v as- és n em  v a sö tv ö z e te k 
től.

A  k ö n y v  fe je ze te i az ö n tv é n y e k  b e ö m lő ren d sz e rén e k  
és tá p lá lá s á n a k  k é rd é se iv e l k ü lö n  fo g la lk o zn ak , egy 
a r á n t  f ig y e lem b e  v év e  a  m é re te z é s  a lap e lv e it, az  egyes 
e le m e k  sze rep é t, a  d e rm e d é s  je lleg é t.

A  k ö n y v e t szám o s á b ra  illu sz trá lja .
Ig en  é r té k e se k  a  sz ám ítá so k  g y a k o rla ti m e g o ld ásá ra  

v o n a tk o zó  p é ld ák , a m e ly e k  szám os, e lté rő  a la k ú , t é r 
fo g a tú  és fa lv a s ta g sá g ú  ö n tv é n y  g y á r tá sá b a n  n y ú jta n a k  
k o m oly  seg ítséget.

Bakó K.
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Az öntödék homok- és bentonitellátásának 
műszaki-gazdasági kérdései*

D R .  B A K Ó  K A R O L Y  o k i. k o h ó m é r n ü k  
V a s ip a r i  K u ta tó  I n té z e t  

S Z E K E R E S  J A N O S  o k i. g é p é s z m é rn ö k  
G é p ip a r i  T e c h n o ló g ia i  I n lé z e t

A z  V .  é s  V I .  ö t é v e s  t e r v b e n  a z  ö n t ö d e i  f o r m á k  
e l ő á l l í t á s á b a n  a  b e n t o n i t k ö t é s ű  n y e r s f o r m á z á s  
d ö n t ő  j e l e n t ő s é g ű  m a r a d .  A z  ö n t ö d é k  a  b á n y á 
s z a t t ó l  m e n n y i s é g i  é s  m i n ő s é g i  s z e m p o n t b ó l  e g y 
a r á n t  m e g f e l e l ő  h o m o k -  é s  b e n t o n i t e l l á t á s t  v á r 
n a k .  E z z e l  f o g l a l k o z i k  a  d o l g o z a t ,  m e l y  a K G M  
Ö n t ö d e i  F o r m á z ó a n y a g  S z a k b i z o t t s á g á n a k  f e l m é 
r é s é n  a la p u l .

Bevezetés

A gépiparon belül az öntvénygyártás fejlődési 
üteme az elmúlt években az átlag a latt volt. Ez a 
tény nem kizárólag hazai sajátosság: nemzetközi
leg is kim utatható, hogy az öntvényigény minőségi 
és mennyiségi növekedését a műszaki-gazdasági 
feltételek javulása csak kis mértékben követte.

A IV. ötéves terv végrehajtása során az öntvény- 
gyártás minőségi fejlődéséről csupán kiemelt terü 
leteken beszélhetünk: ide tartozik a járműipar, 
amely a fejlesztésre fordított anyagi javak nagy 
részét használta fel. Az V. ötéves tervben kiemel
kedő öntödei beruházásokkal nem számolhatunk, 
így nyilvánvaló, hogy a megnövekedett feladato 
kat csak belső erőforrásból, a felhasznált nyers 
anyagok minőségének javításával, ésszerű anvag- 
és energiagazdálkodással lehet megoldani.

A KGM Öntödei Formázóanyag Szakbizottságot 
hozott létre, amely felmérte az öntödék 1976—80 
és 1981—86 'közötti tervidőszakokra vonatkozó 
homok-, kötőanyag- és segédanyag-szükségletét, és 
az egyes gyártó vállalatok kapaeitásfejlesztési igé
nyeit. Az anyagigények becslésében — az öntvény 
gyártás tervezett 20—25%-os növelését figye
lembe véve — az egyes eljárásoknak a termelésben 
való részesedését lineárisan változónak tekintettük. 
Bázisként a Vasipari K utató Intézet 1971. és 1974. 
évi felmérését, illetve a formázó- vagy kötőanya 
got előállító vállalatok 1975. évi rendelésállomá
nyát vettük alapul.

A következő tíz évben az öntödei formák előállí
tásában a bentonitkötésű nyersformázás döntő je 
lentőségű marad. Növekszik a nagynyomású for
mázás aránya, így mind a homoknak, mind a ben- 
tonitnak komolyabb követelményeket kell kielé
gítenie. A magkészítésben terjed a műgyanta kötő 
anyagok felhasználása, ezek gazdaságosan csupán 
bizonyos szennyezőktől mentes kvarchomokba ke 
verve használhatók fel. Távlatilag figyelembe kell 
venni a vákuumformázás, a homokregenerálás 
megjelenését is.

Az V. és VI. ötéves tervben az öntödék az érc- 
bányászattól minőségileg és mennyiségileg kielé
gítő homok- és bentonitellátást várnak. Öntödéink 
jelenleg mind mosott, osztályozott kvarchomokot

* „A  h a z a i é rc -  és ásv án y v a g y o n  k o h á sz a ti fe lh a sz 
n á lá sá n a k  m ű sz ak i-g a zd a ság i k é rd é se i” c. sz im pozionon  
1976. m á ju s  18-án  D u n a ú jv á ro sb a n  e lh a n g z o tt előadás.

importálnak, bár az igényeket a hazai bányák való 
színűleg ki tudnák elégíteni.

Az 1. és 2. táblázatban bemutatjuk öntödéink ho
mok- és bentonitfelhasználásának alakulását az 
1971., illetve 1974. évi adatok alapján. Nem szere
pel az adatok között az im portált homok és bento- 
nit mennyisége (1974.-ben kb. 25 000, illetve 1400 
tonna).

Az 1980-ra, illetve 1985-re várható homok- és 
bentonitigény

Homokigény

Öntödéink homokfelhasználása kb. 1,55 t ho- 
mok/(t öntvény). Ez a magas érték a homokregene
rálás hiányára vezethető vissza. A következő terv 
időszakoknak ezen a téren javulást kell hozniok, 
így 1980-ra 1,35 t  homok/(t öntvény), 1985-re 1,2 t 
homok/(t öntvény) a tervezett homokfelhasználás, 
amelyen belül a bányahomokkal szemben a mosott, 
osztályozott homok növekvő mértékű terjedésével 
számolunk. Mivel az Ö. V. Öntödei Formázóanya
gok Gyára (ÖFAG) mosott, osztályozott homokból

1. táblázat

A hazai öntödék honm kfelhaszm tlása  
1971 és 1974-ben*

M egnevezés
M enny iség , t B e-

1971 1974 fo rrá s

B icsk e i b á n y a h o m o k  . . . . 94 000 128 654 O É Á
S ó sk ú ti b á n y a h o m o k  . . . . 91 000 29 799 O É Á
K isö rsi b á n y a h o m o k  . . . . 58 000 29 258 O É Á
K é k k ú ti  b á n y a h o m o k  . . . 25 200 18 498 O É Á
S ó sk ú ti o s z tá ly o z o tt

h o m o k  .............................. 14 700 17 220 O É Á
K isörsi m o so tt-o s z tá ly o z o tt  

h o m o k o k  ......................... 51 300 128 057 O ÉÁ
S árisá p i m o s o t t-o s z tá ly o 

z o t t  h o m o k o k  .............. 13 500 15 227 O É Á
S ziliko l (nyers) .................. 12 600 17 467 O É Á
K ü lö n b ö ző  ö n tö d e i

h o m o k o k  ......................... 74 300 100 000 Ö FA O

* A z a d a to k  a  V as ip a ri K u ta tó  In té z e t  á l ta l  k é s z íte t t  
fe lm érésb ő l s z á rm a z n a k .

2. táblázat

A hazai öntödék bentonitfelhasználása  
1971 és 1974-ben*

M egnevezés
M enny iség , t B e 

szerzési
fo rrá s1971 1974

0 -7 0  tip . b e n t o n i t ................ 7100 3 400 O É Á
O A -100 t ip .  b e n to n i t  ......... 6700 11 200 O É Á
O N -70 tip .  b e n to n it  ........... 6200 6 000 O É Á

* A z a d a to k  a  V asip a ri K u ta tó  In té z e t  á l ta l  k é s z íte tt  
fe lm érésb ő l sz á rm a z n a k .
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kapacitásnövelést nem tervez, így az igényeket az 
Országos Érc- és Ásványbányáknak (OÉÁ) kell ki
elégítenie. Mosott, osztályozott homok gyártására 
az ÓFAG-ot az OÉÁ látja  el bányahomokkal. A mo
sott, osztályozott homokból az öntödék a durvább 
(0,2—0,3 mm-es) szemcseméretút és a nagyobb 
(min. 98%) S i02-tartalm út igénylik. Különleges 
igényként jelentkezik a precíziós öntés 0,3—0,6 mm 
szemcseméretű, min. 98% S i02-tartalm ú beszóró
homokja, valamint az öntödei kötőtőanyag-vizs- 
gálathoz szükséges normálhomok.

A felmérés alapján a mennyiséget tekintve a kö 
vetkezőket állapíthatjuk meg: mosott, osztályo
zott kvarchomokból — az ÖFAG termelése mel
lett — az OÉÁ-nál jelentkező igény 200 000 (1980), 
illetve 240 000 t (1985). Az előzőekben részletezett 
minőségű durvább, közepes szemcsenagyságú, je 
lenleg K-2 jelölésű kisörsi mosott, osztályozott ho 
mok felhasználásának erőteljes ütemű fokozódásá
val számolhatunk. Elterjedését indokolja a — főleg 
a műgyantakötésű keverékeknél lényeges — ki
sebb fajlagos felület és ezáltal kisebb kötőanyag 
igény. Élterjedését gyorsítaná árának mérséklése.

A precíziós öntéshez használatos beszóróhomok
ból 2000 (1980), illetve 2500 tonnára (1985) tehető 
a várható igény. Az öntödei kötőanyagok minősí
téséhez szükség van 200 (1980), illetve 300 t  (1985) 
igen szűk szemcsetartományú normálhomokra. 
A kvarclisztigény 300 (1980), illetve 350 t  (1985). 
A kvarcliszt vas-oxid-tartalma max. 0,25%, szem
csemérete max. 0,06 mm, ezen belül min. 25% a 
0,02 mm alatti frakció.

Ismereteink szerint az OÉÁ a bicskei bányaho 
mok termelésének megszüntetését tervezi. Az V. és
VI. ötéves tervekben továbbra is számolni kell a 
bicskei bányahomokhoz hasonló homok iránti 
igény növekedésével: a bicskei bányahomok jel
legű homokból az 1980-as igény 140 000, az 1985-ös 
160 000 tonnára tehető.

Bentonitigény
Az V. és VI. ötéves tervben a bentonitfelliaszná- 

lás további növekedésével kell számolnunk, azon 
ban a bentonit porzásából származó káros hatáso 
kat fokozottabban kell kiküszöbölnünk.

A porképződés megszüntetésére két lehetőség 
kínálkozik :

1. Megfelelő őrlési körülmények biztosításával 
finomdiszperz, por alakú bentonit előállítása. Ez a 
bentonit a különböző adalék anyagokon kívül por
zást megakadályozó adalékot is tartalm az.

2. A bányaállapotú bentonit megfelelő előkészí
tésével, gyúrásával egyenletes minőségű, paszta 
szerű anyagot kapunk. Ebben az esetben

— nincs szükség a bányaállapotú bentonit energia- 
igényes szárítására és őrlésére ;

— mivel az aktiváláshoz szükséges szóda vizes ol
dat alakjában kerül a bentonithoz, a termék 
egyenletesen aktivált, az ioncsere és a vízben 
való duzzadás már a bentonit előkészítése köz
ben, ideális körülmények között tökéletesen 
lejátszódik ;

— a paszta alakú bentonit maximálisan diszper- 
gált állapotú ;

— a pasztába — az öntödei homokkeverék frissí
tésétől függő arányban —: bármely adalék anyag 
bekeverhető, így az öntödékben a homokelő
készítés egyszerűbbé válik, munkaerő szabadul 
fel;

—• mivel a bentonit paszta vagy szuszpenzió for
májában keveredik a homokhoz, környezetvé
delmi szempontból kitűnően ellátja feladatát 
úgy, hogy a formázástechnikai szempontok is 
maradékt alan u 1 telj esi t hetők.

A paszta alakú bentonittal öntödéink egy része 
biztató kezdeti kísérleteket végzett.

Az összes bentonitigény 1980-ban 30 000, 1985- 
ben 36 000 tonnára tehető. A paszta alakú bento- 
nitból ezen belül 3000 (1980), illetve 8000 t (1985) 
felhasználása tekinthető indokoltnak. Az aktiválat- 
lan, 0 típusú bentonit iránti igény az öntvény 
gyártásra váró feladatok következtében csökken. 
Törekedni kell azonban a jelenlegi gyártási tech 
nológiával készülő, por alakú bentonit aktiválásá 
nak, és ebből következően a termék minőségének 
egyenletességére.

összefoglalás

1980, illetve 1985 az öntvénygyártás minőségi és 
mennyiségi fejlődésének olyan állomásai, amelye
ken a várható homok- és bentonitigénynek nem 
csak mennyiségi, hanem minőségi fejlődésével is 
számolni kell. A nagy nyomású nyersformázás, a 
műgyanta kötőanyagok terjedése jó minőségű, 
egyenletes szemcseeloszlású, nagy S i02-tartalmú 
homokot igényelnek. A homokregenerálás beveze
tésének az elkövetkező tíz évben meg kell kezdőd
nie, ezért a gazdaságosabban regenerálható, közel 
monokristályos homokok feltárására különös gon
dot kell fordítani.

Fokozottabban kell érvényesülniük a környezet- 
védelmi szempontoknak, főleg a bentonit esetében. 
Csökkenni fog az aktiválatlan, por alakú bentonit 
aránya, és növekedni fog az aktivált, egyenletes 
minőségű bentonit felhasználása.

*

Az e lő ad á sb an  fe lv e te tt k é rd é se k re  Podányi Tibor 
oki. b á n y a m é rn ö k , az O rszágos É rc -  és Á sv án y b á n y ák  
m ű szak i ig a zg a tó ja  v á laszo lt, ak i re fe rá tu m á b a n  a  k ö 
v e tk ez ő k e t m o n d ta :

E dd ig  is je len tő s  fö ld ta n i és 'tech n o ló g ia i k u ta tá s i 
m u n k á t v ég ez tü n k , h a  ö n tö d é in k  p o n to sa n  m eg fo g a l 
m a z o tt ig é n y ek k e l je len tk e z te k . M á r ö t év v e l eze lő tt 
szám o t a d tu n k  a rró l, hogy o rszágos h o m o k k a ta sz te 
r ü n k re  tá m a sz k o d v a  egy  éven  b e lü l m e g k u ta t tu n k  k e 
rek e n  30 M t  k iv á ló  m in ő ség ű  k v a rc h o m o k o t M ag y ar- 
a lm á s -C sá k b e ré n y  h a tá rá b a n  a  C e n tro lit ö n tö d e  e l lá tá 
s á ra . S a jn o s  az ö n tö d e  lé te s íté se  e lm a ra d t. A M A N - 
p ro g ra m h o z  k a p c so ló d v a  k ik ís é r le te z tü k  a  H 32-es h o 
m o k  te ch n o ló g iá já t, és m egfe le lő  á s v á n y v a g y o n t is e l 
h a tá ro ltu n k  F e h é rv á rc su rg ó n  az ü v e g h o m o k -te rü le te n  
b e lü l. M ivel az ig én y ek  n em  k o n k re tiz á ló d ta k  to v áb b , 
az ü v eg h o m o k  a la t t  fekvő  b a u x i t  sü rg e tő  m ű v e lés i 
sz án d é k a  m ia tt  ez t a h o m o k o t ü v e g h o m o k k én t a  m ú lt 
é v b e n  le fe jte ttü k . U g y an csak  a  M A N -p ro g ram h o z  k a p 
cso lódva  do lg o z tu k  k i „E g er” típ u sú  ú j. m in ő ség i b e n to -  
n i tu n k a t. A k ísé rle ti g y á rtá sb ó l a  sk a n d in á v  v ev ő in k 
n ek  is  ju t ta t tu n k . A szükséges b e ru h á z á so k  m eg v a ló 
s í tá s á ra  is k észek  v o ltu n k . D e a 2 E t  sk a n d in á v  e x p o r 
to n  tú l  — a  m a g a sa b b  á r  m ia tt  — h az a i ig én y  n e m  je 
le n tk e z e tt, így ez a te rm é k  is le k e rü lt  a n a p ire n d rő l.

H ason ló  ag g á ly o k k a l k ü z d ü n k  az e m líte tt  b e n to n it-  
p asz ta  üg y éb en  is. E lég te len  fe jlesz tési fo rrá sa in k  m ia tt.

Bányászati és Kohászati Lapok — ÖNTÖDE 27. évfolyam 1976. 12. szám 261



m e ly ek  az  ú j te rv id ő sz a k  szabá lyozó  re n d sz e ré b e n  to 
v á b b  sz ű k ü ln ek , f i llé re s  k o c k á z a to t sem  v á lla lh a tu n k . 
H a  v a ló ság o s p iac i ig én y  lesz, az ü ze m e t m e g v a ló s ít 
juk .

T e rv e in k  m in d  m oso tt, m in d  n y e rs  ön tö d e i h o m o k 
b an , m in d  b e n to n itb a n  tö b b e t ta r ta lm a z n a k  az  e lő a d á s 
b an  je lz e tt  tá v la t i  ig én y ek n é l. Az e l lá tá s n a k  h á t  n in cs  
a k a d á ly a . R e m é ljü k , a  m i p ia c fe lm é rő  te rv e in k  h e ly e 
sek, és n e m  ig én y  v isszaesésse l á l lu n k  szem ben .

Az О típ u s ú  b e n to n it  h e ly e tte s íté sé re  a  n ag y  n y e rs 
k ö tő sz ilá rd ság a  m ia tt  n y e rs fo rm á z á s ra  k iv á ló a n  a lk a l 
m a s  ON típ u s ú  b e n to n it  e lő á llítá sa  leh e tség es , A b ic s 
kei, i lle tv e  fe lc sú ti n y e rsh o m o k b á n y á t v a ló b a n  b e z á r 
ju k , b á r  tö b b  m in t 4 M  t  m e g k u ta to tt  h o m o k v ag y o - 
n u n k  v an , a z o n b a n  a  te rm e lé s  fo ly ta tá sa  a  k ö zú t m ásik  
o ld a lán  csak  ú j b á n y a n y itá s sa l és sz á llító ú t lé te s íté s é 
v el leh e tség es . E n n ek  te rh e it  a  45 F t / t  h o m o k á r  n em  
tu d ja  e lv ise ln i, le g a lá b b  k é tsz e re sé re  k e lle n e  n ö veln i. 
E zé rt a  140— 160 E  t/é v  m en n y iség b en  m e g je lö lt n y e rs  
ön tö d e i h o m o k ig é n y t a  m eg levő  só sk ú ti és k isö rs i b á 
n y á in k b ó l fo g ju k  k ie lég íten i.

A 2000 t  k ü lö n le g es  b eszó ró - és 300 t  m in ő s ítő  n o r 
m á lh o m o k  ir á n t i  ig én y  a fe h é rv á rc su rg ó i v ag y  k isö rsi 
h o m o k ja in k b ó l m egfe le lő  á ro n  és n é h á n y  b ere n d ezé s  
beszerzésével b iz to s íth a tó n a k  lá tsz ik . A k v a rc lisz t k i 
e lég íté sé n ek  a k a d á ly a  n incs.

A h az a i fö ld ta n i ad o ttsá g o k  m e lle tt  m o n o k ris tá ly o s  
k v a rc h o m o k  f e l tá r á s á ra  sa jn o s  n em  lá tu n k  le h e tő sé 
get. A fe h é rv á rc su rg ó i, v a la m in t a m a g y a ra lm á s -c sá k -  
b e ré n y i e lő fo rd u lá so k n á l tis z tá b b  k v a rc h o m o k o k a t n em  
ism erü n k , d e  ezek  sem  m o n o k ris tá ly o sa k .

K ö v e tk e ze te s  és  e lö ljá ró  fö ld ta n i k u ta tá s a in k  e re d 
m é n y e k é n t m in d  k v a rc h o m o k b ó l, m in d  b en to n itb ó l 
ó riá s i m e g k u ta to tt  k é sz le tek k e l re n d e lk e z ü n k . R ecski 
r é z é rc k u ta tá s a in k  so rán  a  m ú lt év b en  a K ék e s  csúcsa 
a la t t  n á t r iu m b e n to n i tr a  b u k k a n tu n k . R ész le tes  k u ta tá s a  
b iz ta tó  e re d m é n n y e l m á r  fo lyik .

Á sv án y v a g y o n u n k  b áz isán  és fö ld ta n i leh e tő ség ei k ö 
z ö tt k észek  v a g v u n k  a v a sk o h á sz a t ig é n y e in e k  m a x i 
m á lis  k ie lé g íté sé re  — b e le é r tv e  a k ü lö n le g es  k ív á n a l 
m a k a t  is  —  kö lcsönös k u ta tá s i eg y ü ttm ű k ö d ésse l.

A z a la p a n v a g - te rm e lő  ip a rá g a t eg v fo rm án  k o rlá to zó  
fe jlesz tés i sz eg én y ség ü n k  fe lo ld á sá t — a  v á l la la t i  k ö 

A z O M B K E Ö n tö d ei S z a k o sz tá ly án a k  vezetősége  1977- 
ben  is  n ív ó d íj ja l  k ív á n ja  ju ta lm a z n i az Ö n tö d éb en  m eg 
je le n t  k ie m e lk ed ő  c ik k e k e t  

A n ív ó d íj ra  p á ly á z n i le h e t m in d e n  o ly a n  ö n té sze ti 
tá rg y ú  m ű sz ak i-tu d o m án y o s , gazdaság i, szociológiai, 
tö r té n e ti  s tb . té m á jú  d o lg o za tta l, am ely  n y o m ta tá sb a n , 
re n d e z v é n y k ia d v á n y b a n  m ég  n em  je le n t  m eg, és a m e 
ly e t m á s  p á ly á z a tra  m ég  n e m  k ü ld te k  be. N em  ré sz e 
sü lh e tn e k  n ív ó d íjb a n  az o ly an  ta n u lm á n y o k , am e ly e k  
m á r  b e je le n te t t  ú jítá so k a t, ta lá lm á n y o k a t ta r ta lm a z 
n ak , v ag y  am e ly e k  m ás h a tá ro z o tt  cé lbó l k észü ltek , pl. 
d ip lo m a te rv e k , d o k to r i é rtek ezések .

A n ív ó d íja k  o d a íté lé sé re  a  S zak o sz tá ly  b iz o ttsá g o t 
a lak ít, am e ly  az é r té k e lé s t az a lá b b i szem p o n to k  sz e rin t 
végzi :
— M e n n y ib en  id ő szerű  a do lgozat té m á ja ?

rü n k ö n  tú ln ö v ő  n ép g a zd a ság i f e la d a to k  m e g v a ló s ítá 
s á b an  —  a  K o rm á n y z a ttó l v á r ju k .

*

Az Ö n tö d ei S zak o sz tá ly  Ip a rg az d asá g i M u n k a b iz o tt 
s á g a  az  ö n tö d é k  h o m o k - és b e n to n ite llá tá s á v a l k a p c so 
la tb a n  a  k ö v e tk ező  határozati javaslatot te r je s z te t te  
e lő :
— A z ö n tö d é k  m ű sz ak i-g a zd a ság i fe jlő d ése  szükségessé  

tesz i a  fo rm á zó a n y ag o k  fe jle sz té sé t is. J a v íta n i  kell 
a  b á n y a - , v a la m in t  a  m oso tt, o sz tá ly o zo tt hom ok  
m e n n y iség i és  m inőség i e l lá tá s á n a k  sz ín v o n a lá t. A 
b icsk ei h o m o k b á n y a  k ö ze ljö v ő b en  te rv e z e tt  b e z á rá sa  
e lle n é re  b iz to s íta n i k e ll h a so n ló  m ű sz ak i p a ra m é te 
re k k e l ren d e lk ez ő  b án y a h o m o k o t.

— A m oso tt, o sz tá ly o zo tt h o m o k b ó l je le n tk e z ő  növ ek v ő  
ig én y  m en n y iség i k ie lég íté sé n  tú l  a  m in ő ség  ja v ítá sa  
is fo n to s ö n té sze ti érd ek . A z ö n tv é n y e k  fe lü le ti m i 
nősége, m é re tp o n to sság a , a  fa jla g o s  k ö tő a n y a g -fe l-  
h aszá lá s  c sö k k en té se , végső so ron  az  ö n tö d é k  te c h 
no lóg ia i sz ín v o n a lá n a k  ja v ítá s a  é rd e k é b e n  cé lszerű  
n ö v e ln i a  K -2 te rm é k je lű  m oso tt, o sz tá ly o zo tt hom ok 
m en n y iség i a rá n y á t.

— A  fo rm á zó a n y ag o k  le g fo n to sab b  k ö tő a n y a g a  a  b e n 
to n it. A  m en n y iség i ig é n y tö b b le t 1985-ig m in teg y  
10 E  t. A lap v e tő  fe la d a t  a  b e n to n it  m in ő ség én ek  
ja v ítá s a  a  g y á r tá s te c h n o ló g ia  m e g v á lto z ta tá sá v a l. A 
k ö v etk ező  év e k b en  cé lsze rű  e lő irán y o zn i a  B entom ix  
b e n to n itm a ssz a  g y á r tá s á n a k  m eg v a ló s ítá sá t, am ely  
eg y e n le tes  m inőségű , to v á b b á  m u n k a -  és  k ö rn y e z e t 
v éde lm i, e n e rg ia ta k a ré k o s sá g i sz em p o n tb ó l is k e d -  
,vező. A sz á llítá s i és ra k o d á s i k ö ltség e k e t is  f ig y e 
le m b e  v év e  a  g y á r tá s t az  is ten m eze i b e n to n itb á n y a  
m e llé  cé lsze rű  te lep íten i.

— M ind  a  hom ok, m in d  a  b e n to n ite llá tá s  ja v ítá s a  f e j 
le sz tési és á rp ro b lé m á k a t is je le n t. A z á r a k  m eg 
á l la p í tá s a k o r  a z t is cé lsze rű  m é rleg e ln i, hogy  a  m ű 
szak i és gazd aság i e lő n y ö k e t m e g h a la d ó  és az  ö n 
k ö ltség e t je le n tő se n  növelő  á r a k  k o r lá to z z á k  a  k o r 
szerű  ö n tö d e i te ch n o ló g iák  b ev eze té sé t, i lle tv e  e l 
te r je d é sé t. Az á r re n d sz e rn e k  cé lsze rű  ö sz tönözn ie  
a  m ű szak i fe jlő d é s t is. In d o k o lt a  szükséges fe jle sz 
té s i p ro b lé m á k  m e g o ld ásá t n ép g a zd a ság i fo rrá sb ó l 
is  seg íten i.

— M e n n y ib en  ö n á lló  k u ta tá s , e lem zés e re d m é n y e ?
— A k itű z ö tt  té m á t lo g ik u san  d o lg o z ta -e  fel, m e g á lla 

p í tá s a i t  k e llő en  ig a zo lta -e?
— S tílu sa  m e g fe le l-e  a  m ű sz ak i é rte k e z é se k tő l e lv á r t  

s z ín v o n a ln a k ?
A n ív ó d íjra  p á ly áz ó  ta n u lm á n y o k a t, a  k é z ira ts z e r 

k esz té s  sz a b á ly a in a k  m eg fe le lő  fo rm á b a n , 1977 szep 
te m b e r  15-ig k e ll az O M B K E  Ö ntödei S zak o sz tá ly a  
v ag y  az Ö n tö d e  szerk esz tő ség e  c ím é re  (1061 B u d ap est, 
A n k e r  köz 1. I. em . 105.) m eg k ü ld en i.

A n ív ó d íja k ra  a  S zak o sz tá ly  az edd ig  szokásos össze 
g e t fo rd ítja . A d íj leg k iseb b  összege 1000,— F t. (Az Ö n 
tö d é b en  m e g je le n t c ik k e k é r t — a  n ív ó d íjtó l fü g g e tlen ü l
— a  szokásos tis z te le td íj já r .)  A  n ív ó d íja k  o d a íté lé sé rő l 
a  S zak o sz tá ly  veze tő ség e  1977. d ec em b eréb e n  dön t.

A z öntödei Szakosztály vezetősége
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Lipcsei Mintakészítő Napok
1976. m á ju s  10— 14. k ö zö tt k ile n c e d ik  a lk a lo m m a l k e 

r ü l t  m e g re n d e z é sre  az  N D K -b e li m in ta k é sz ítő k  szak m ai 
tan ác sk o zá sa . A  k ü lfö ld i m e g h ív o tta k  k özü l b o lgár, 
csehsz lovák , len g y e l és m a g y a r  s z a k e m b e re k  v o lta k  
je len .

A ren d e zv én y  első  m u n k a n a p já n  a  k ü ld ö tte k  m e g te 
k in te t té k  a  K a r l-M a rx -S ta d tb a n  levő  M in tak é sz ítő  G y á 
ra t, m e ly e t 1953-ban a la p íto tta k  a  k ö rn y é k b e li é le lm i 
sze r- és m o to rk e ré k p á r - ip a r  ö n tő m in tá in a k  k ész ítése  
cé ljáb ó l. M a m á r  az N D K  egész te rü le té re  sz á llítan a k , 
azo n b an  a  g y á r  te rm é k e in e k  k b . 4 0 % -á t m a  is a  m o- 
to rk e ré k p á r-ö n tő m in tá k  te sz ik  ki.

B á r  az ü ze m  n ag y  te rü le te n  feksz ik , m ég is jó l sz e r 
veze tt. Az ö n tő m in ta g y á rtá s  tö b b  te ch n o ló g ia i á g a z a tá t 
m űve lik . F a m in tá k a t  a  le g k ise b b tő l a  leg n ag y o b b  m é re 
te k ig  g y á r ta n a k .

Az ü zem  te rü le té re  te le p í te t t  s z á rító k e m en c éb e n  szá- 
r í t iá k  a fa m in tá k h o z  szükséges fű ré sz á ru k a t. E n n e k  a 
sz á rító k e m e n c é n e k  az é rd ek esség e  az, hogy  fű té se  az 
ü zem b en  k e le tk e z e tt  fo rg áccsa l é s  h u lla d é k fá v a l tö r 
tén ik .

A fa m in tá k  ép ítés i m ó d ja  h aso n ló  a  n á lu n k  a lk a l 
m azo tthoz. azo n b an  a  n ag y o b b  m in tá k a t  tö b b n y ire  
..izo lá lt” k iv ite lb e n  k ész ítik . E n n e k  lényege , hogy  a 
m in ta  m ű k ö d ő  fe lü le te it  4—5 m m -re l a  n év leg e s  m é re t 
a lá  m é re tez ik . Az így  e lk é sz íte tt  te s tr e  ra g a sz tjá k  a 
k em én y  P V C  lem ezek e t. Az a la k o s  ta g o lt  részek e t 
e p o x ig y an tá b ó l ön tési e l já rá s sa l k ész ítik , ezek  ö n álló  
eav sé g k én t k e rü ln e k  b eép íté sre .

S z á m u n k ra  te lje se n  ú jsz e rű  az a  m egoldás, ahogy  a 
le já ró  ré sz e k e t h a b o s íto tt  p o liu re tá n b ó l k ész ítik . A 
n o liu re tá n t fo ly ék o n y  á l la p o tb a n  z á r t  sz e rszá m b an  h a -  
b o s ítjá k  a  k ív á n t  m é re tre . A sz e rszá m b an  te tsz és  sze 
r in ti  szám ú , cse reszab a to s  m u n k a d a ra b  k ész íth e tő , s 
ezt a le h e tő ség e t k ih a sz n á lv a  eg y sze rre  tö b b  azonos le 
já ró  rész t k ész íten ek . E ze k e t m in t p ó ta lk a ltré sz e k e t 
m e llé k e lik  a m in tak ész le th ez .

A m in ta k é sz ítő  ü zem  je len tő s  sz á llító ja  a  n á lu n k  is 
jó l ism e r t M Z m o to rk e ré k p á r -g y á rn a k . A sz á llíto tt 
m in tá k  a n y a g a  fő k é n t a lu m ín iu m  és ö n tö ttv as . E ze n 
k ív ü l sok  ny o m áso s ö n tő k o k illá t. h o t-b o x  sze rszám o t 
is g y á r ta n a k  a  m o to rk e ré k p á r -g y á rn a k .

A k o k illa -  és fém m in ta k é sz ítő  rész leg  v iszony lag  
jó l g ép e s íte tt. S zám os eg y e te m es sz e rszá m - és m áso ló  
m aró g ép  k ö n n y íti a  do lgozók m u n k á já t .

S z á m u n k ra  ú js z e rű n e k  h a to tt ,  h ogy  az ö n tö tt a lu m í 
n iu m  m a g sze k ré n y ek  döngö lési s ík já t  5 m m -e s  v a s le 
m ezzel b o r íto ttá k .

A g y á r  m ű a n y a g m in ta -k é sz ítő  rész leg e  az N D K  g y á r t 
m án y ú  E p ilo x  19 je lű  e p o x ig y a n tá t h a sz n á lja . T ec h n o 
lóg ia i v o n a tk o zá sb an  e lső so rb an  a  fro n tö n té s i e l já rá s t  
a lk a lm az zák . E n n e k  az a  lényege , hogy  o ly an  fém  
tá m a sz tó te s te t k ész íten ek , am e ly  3— 5 m m -re l k iseb b , 
m in t  a  v ég leges m é re tű  m in ta . E z t a z u tá n  a  v ég leges 
m é re tű  n e g a tív b a  helyez ik , ah o l is  a  b eö n tő n y ílá so k o n  
k e re sz tü l v a s p o r ta r ta lm ú  E p ilo x  g y a n tá v a l tö lt ik  k i 
a  rések e t.

N a g y m é re tű  m ű a n y a g  m in tá k  e lő á llítá sá h o z  a lk a l 
m a zz ák  a  la m in á lá s i te ch n o ló g iá t is. Az eh h ez  fe lh a sz 
n á l t  ü v e g te x ti l sz in té n  N D K  g y á r tm á n y ú . A la m in á lt  
ré te g e k  v a s ta g sá g a  8—-10 m m . a m it  5—6 ré te g  ü v e g 
szö v et fe lv ite lé v e l é rn e k  el.

A v a la m e n n y iü n k  sz á m á ra  n ag y o n  ta n u lsá g o s  g y ár- 
lá to g a tá s  u tá n  k e rü lt  so r az u g y an c sa k  n ag y o n  é rd e 
k es  sz ak m a i k irá n d u lá s ra . P ro g ra m  sz e r in t az A u g u s- 
tu sb u rg b a  te le p í te t t  M o to rk e ré k p á r  M ú zeu m o t te k in 
te t tü k  m eg. A M úzeum  eg y e tlen  E u ró p á b a n  és a sok 
é rd e k e s  és é r té k e s  já rm ű  k ö zö tt i t t  ő rz ik  a z t az  első 
m o to rk e ré k p á r t is, am e ly e t 1885-ben Daimler sz e rk esz 
te tt.

E z u tá n  a  festő i fek v ésű  F re ib e rg b e  u ta z tu n k , ah o l az 
egyetem  ö n té sz e ti  K a rá t  te k in te t tü k  m eg. Á tte k in té s t 
k a p tu n k  az egvetem  tö r té n e té rő l, to v á b b á  a k a r  je le n 
leg fo lyó  tev ék en y ség é rő l. Az ö n tő m é rn ö k ö k e t 5 év 
a la t t  k ép ez ik  ki A g y ak o rla ti o k ta tá sh o z  jó l fe lsz e re lt 
fo rm ázó - és ö n tő c sa rn o k  á ll a  h a llg a tó k  ren d e lk ez ésé re .

A sz ak n a p o k  p ro g ra m já n a k  g e r in c é t képező  e lő ad ás- 
so ro za t m á ju s  12-én k ez d ő d ö tt a  lipcse i K u ltu rz e n t-  
ru m b an .

A p le n á r is  ü lé s  első  e lő a d á sá t R olf D utschke  i r á n y í 
tá s á v a l egy m u n k a b iz o ttsá g  k ész íte tte . A z e lő ad á sb an  
tö b b e k  k ö zö tt e lem ez ték  az t, h ogy  h o g y an  le h e t a  
te lje s ítm é n y t és a  h a té k o n y sá g o t fokozn i a  m in ta k é 
sz ítésben . A m en n y iség i és m in ő ség i fe jle sz té s  eg y m ás 
sa l szo rosan  összefonódik . A fő b b  fe la d a to k  tö b b e k  k ö 
zö tt a  k ö v e tk ez ő k :
— O lyan  tu d o m á n y o s-m ű sz ak i fe jlesz tés , am e ly  k i te r 

je d  a  k u ta tá s ra , az  ú jító m o zg a lo m ra , az an y a g g a l 
v a ló  ta k a ré k o ssá g ra , a  h a s z n á la ti é r té k  és a  k ö lts é 
g ek  h a rm o n ik u s  k ia la k ítá s á ra .

— T erm e léssze rv ezés  a  m u n k a p a d n á l je le n tk e z ő  m u n 
k a fo ly a m a to k  fig y e lem b e v é te lév e l.

— A fiz ik a i m u n k á sá llo m á n y  fe n n ta rtá s a .
U g y an csak  a  p le n á r is  ü lé sen  h a n g z o tt el a  m a g y a r

delegáció  k ép v ise le té b e n  Erdei G yula  é s  Pénzes Imre 
közös e lő ad á sa  az a lá b b i c ím m e l: „ Á tte k in té s  a  ta r tó s  
m in ta k é sz le te k  e lő m in ta -k é sz íté s é n e k  já ra to s  m ó d sze 
r e irő l” . Az ö n tv é n y g y á r tá s  m ó d szere i a  leg k ü lö n fé lé b b  
irá n y o k b a n  fe jlő d n ek . B á rm e ly ik  v á lto z a to t te k in tjü k  
is p é ld á n a k , m in d e g y ik  ese tb en  n ag y o n  fon tos, hogy  az 
e l já rá s  a lk a lm a z á sá n a k  e lh a tá ro z á sá tó l k ez d v e  m in é l 
h a m a ra b b  a  le g jo b b a n  m eg fe le lő  m in ta k é sz le t az ö n 
tö d e  re n d e lk e z é sé re  á lljo n . E n n e k  az á tfu tá s i id ő n ek  
a ta r ta lm á t  lén y eg esen  b efo ly á so lja , hogy  m ily en  m ó d 
sz e rt v á la sz ta n a k  a ta r tó s  ö n tő m in ta k é sz le t e lő m in tá i-  
nak . v ag y  m ás n év e n  a n y a m in tá in a k  e lk ész íté sé re . N agy 
a  je len tő ség e  a  m ű sz ak i e lő k ész íté sn ek  és a  ra jz o s  d o 
k u m e n tác ió v a l v a ló  e llá tá sn a k , azo n b an  a m in ta k é 
sz ítő  sz ak m u n k á so k  helyes, cé lirán y o s  c so p o rtb a  sz e r 
v ezése és a  c so p o rto k  típ u s te c h n o ló g ia i e lő íráso k k a l 
v a ló  e llá tá sa  is e re d m én y e s  le h e t az  á tfu tá s i idő  le rö 
v id ítéséb en .

Göttsch, H. R. és W eigand. G. . .T u d o m án y o s m u n k a 
szervezés a m in ta k é sz ítő  ip a rb a n ” c ím m el ta r to t t  
e lő ad ást. A szerzők  h an g sú ly o z ták , hogy a szo cia liz 
m us é p íté sén ek  m o s tan i sz ak a szá b an  m iiv en  je len tő ség 
gel b ír  a tu d o m á n y o s  m u n k asze rv ezés . T á rg y a ljá k , hogy 
m ik é n t le h e t m in d e n fé le  kéz i m ű v e le te t b izonyos fokú  
gépesítésse l h e ly e tte s íte n i, h o g y an  le h e t  a h é tm ű sz ak o s  
m u n k a re n d e t m e g v a ló s ítan i és az em b e re k  fiz ik a i m e g 
te rh e lé sé n  e n y h íten i. V izsg á lták  a m ű h e lv ren d ez és . a 
v ilág ítá s , a za j k é rd é se it. V égeze tü l m e g in d o k o ltá k  a 
m u n k á k  o sz tá ly o zásán ak  szükségességét, am elv  a m u n 
k a sze rv e zésn ek  is az a la p d o k u m e n tá c ió já t képezi.

Gosehin. K. ..M u n k am eg o sz tás  az a la k ító  a la p sz e r-  
szám ok  g y á r tá sá b a n ”  c ím ű  e lő a d á sá b a n  e lm o n d ta , hogy 
a gépesítés b á r  szükséges, de  n em  eleg en d ő  fe lté te l a 
te rm elés i k a p a c itá s  b ő v íté sé re . S zükség  v an  a  te rm e 
lésszervezés k o rsz e rű s íté s é re  is. P é ld a k é n t $ a já t g y árá t, 
a B erlin i ö n tő m in ta g y á ra t  e m líte tte , ah o l a te rm e lé s 
e lőkész ítés  és a m u n k a m eg o sz tá s  is p é ldás. A m u n k a -  
m eg o sztásra  a fé m ip a rb ó l v e tté k  a  p é ld ák a t.

Schwarze. H. „Az ö n tő m in ta k é sz íté s  sz a b v á n y o s ítá sá 
n ak  m ai á llá sa  és v á rh a tó  fe jlő d é se ” c ím m el ta r to t t  
e lő ad ást. E lm o n d ta , hogy  b e fe je z ő d ,tt az ö n tő m in tá k ra  
v o n atk o zó  szab v á n y o sítá s i m u n k a . Ezzel e lé r té k  azt, 
hogy  az ö n tő m in tá k  m in ő ség én ek  m eg íté léséh ez  az á l 
lam i sz ab v á n y o k a t te k in th e tik  a la p n a k . A sz ab v á n y o sí 
tási m u n k a  so rán  m in d e n  o ly an  k é rd é s t é r in te tte k , 
am ely  összefügg a  m in tak é sz ítő k , az ö n tv é n y fe lh a sz 
n á ló k  és az ö n tő k  eg y ü ttm ű k ö d ésév e l. T erv ez ik , hogy 
az 1976— 1980-as id ő sz ak b a n  k ite r je s z tik  a  sz ab v á n y o 
s ítá s t az ö n tő m in tá k  an y a g a ira , sze rszá m a ira , to v á b b á  
az egészségügyi, m u n k a v é d e lm i és tű z v éd e lm i re n d e l 
k ezések re .

Nessler, I. „A  k e m é n y  p o liu re tá n h a b  m in tá k  g y á r tá 
s á b a n  sz e rze tt ta p a sz ta la to k ” c ím m el ta r to t t  e lőadást. 
A fo ly ék o n y  p o liu re tá n  h a b o s ítá sa  kézze l és  g ép p e l is 
e lvégezhető . A  h a b o s ítá s t  sz e rszá m b an  k e ll végezni. 
E r re  a  c é lra  az ed d ig i ta p a sz ta la ta ik  sz e r in t az ep o x i 
g y a n ta  sze rszám o k  m eg fe le ln ek . A szerszám  k iv ite lé t
— pl. h o l le g y en  a  b eö n tő n v ílá s . a  sz e llő z te tés  hogyan  
legyen  m eg o ld v a  — k ísé rle ti ú to n  le h e t a  leg jo b b an  
m e g h a tá ro z n i. E d d ig  kb . 10 000 d b  p o liu re tá n h a b -m in tá t  
k ész íte tte k . A fa m in tá k k a l ö ssz eh a so n lítv a  kb . 50% -os 
m e g ta k a r í tá s t  é r te k  el.

Pénzes Imre
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Folyóiratszemle
Áz ön töttvasak  m echan ikai tu la jdonságai 

kis h őm érsékleteken

A  le m e z g ra fito s  ö n tö t tv a s r a  á l ta lá b a n  é rv é n y e s , h o g y  
m in te g y  — 100 °C-ig a  s z a k ító sz ilá rd sá g a  10 — 1 5 % -k a i, 
a z az  k b . 22 — 37 N /m m 2-re l n ő . A  sz a k ító sz ilá rd sá g  
— 175 °C k ö rü l é ri el a  m a x im u m o t. A ru g a lm a ssá g i m o 
d u lu s  u g y a n e b b e n  a  t a r to m á n y b a n  k e re k e n  3000 — 
4000 N /m m * -re l n ő , az  e g y é b k é n t is k is  ü tő m u n k a  v i 
s z o n t m in te g y  3 0 % -k a i c sö k k en . E g y e d ü l az a u s te n i te s  
le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s n a k  v a n  a la c so n y  h ő m é rsé k le 
t e n  is e m líté s re  m é ltó  ü tő sz ilá rd sá g a .

A  sz ív ó s ö n tö t tv a s a k r a  ( te m p e rö n tv é n y , g ö m b g ra f i 
to s  ö n tö t tv a s )  je lle m ző  a  sz ívós tö ré sb ő l a  r id e g  tö ré sb e  
v a ló  á tm e n e t  h ő m é rsé k le té n e k  és az  á tm e n e t  k e z d e ti 
h ő m é rsé k le té h e z  ta r to z ó  s z a k ító sz ilá rd sá g n a k  a  v i 
sz o n y a . F a g y p o n t  a l a t t  a  n y ú lá s  és a  sz ív ó sság  lé n y e g e 
sen  csö k k en . A  sz ilíc iu m ta r ta lo m  csö k k en é sév e l és a  
f e r r i t ta r ta lo m  n ö v e k e d é sé v e l a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  
á tm e n e t i  h ő m é rsé k le te  a  k ise b b  h ő m é rsé k le te k  felé 
to ló d ik  el.

A  v iz sg á la ti e re d m é n y e k b ő l m e g á lla p íth a tó ,  h o g y  az  
ö n tö t tv a s a k  a lk a lm a sa k  a la c so n y  h ő m é rsé k le te n  do lgozó  
a lk a tré s z e k h e z . H a  az  ö n tv é n y  d in a m ik u s  ig é n y b e v é te l 
n e k  v a n  k ité v e , a  f a g y p o n t f e le t t  is  te m p e rv a s a t  v a g y  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a t  cé lsze rű  a lk a lm a z n i, n e m  p e 
d ig  le m e z g ra f ito s  ö n tö t tv a s a t .  K ise b b  h ő m é rsé k le te k h e z  
a  s z a v a to l t  ü tő sz ilá rd s á g ú  G G G -35.3  és G G G -40.3  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a k  á l ln a k  ren d e lk ez ésre . A  m ég  
sz ív ó sa b b  a u s te n i te s  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s a k  az  a la 
c so n y  h ő m é rsé k le te k  te c h n ik á já b a n  h a s z n á lh a tó k . 
Lampic, M .: In d .-A n z . 98 (1976) 45. sz. 794. old.

Á tm en eti grafitos ön töttvas gyártása

Az á tm e n e t i  t íp u s ú  g r a f i to t  ta r ta lm a z ó  ö n tö t tv a s a k  
m á r  r é g ó ta  ism e r te k . I ly e n  a  korallgrafitos öntöttvas, 
a m e ly  ig en  k is  k é n ta r ta lm ú  (S-= 0 ,0 0 2 % ) o lv a d é k b ó l 
k e le tk e z ik . A  c s isz o la to n  lá th a tó  k ü lö n á lló  k is  g ra f it-  
z á rv á n y o k  az  e u te k tik u s  ce llá n  b e lü l tu la jd o n k é p p e n  
össze v a n  k ö tv e  eg y m ássa l, és té rb e li  k é p ü n k  a  te n g e r i 
k o ra ito k h o z  h aso n ló . A z előző k u ta tá s o k  sz e r in t a  k o ra ll-  
g r a f i t  k e le tk e zé séh e z  n a g y  leh ű lés i seb esség  szükséges, 
a m i p l. g ra f i tfo rm á b a n  é rh e tő  el, ez a z o n b a n  n e m  fe lté te l,  
h a  az ö n tö t tv a s a t  c irk ó n iu m m a l ö tv ö z z ü k . K o ra llg r a 
f i to s  sz ö v e t h o m o k fo rm á b a  ö n tö t t  v a s ta g  fa lú  ö n tv é n y 
b e n  is  k ia la k u lh a t ,  h a  a  c i rk ó n iu m ta r ta lo m  le g a lá b b  
0 ,3 % .

A  m á s ik  á tm e n e t i  g ra f ito s  ö n tö t tv a s t íp u s  vermikulá- 
ris  (q u as i-f lak e )  grafitot ta r ta lm a z .  A  m ik ro sz k ó p o n  
lá th a tó  le g ö m b ö ly íte t t  v ég ű  g ra f itle m e z e k  ez e se tb e n  
is ö s sz e k ö tte té sb e n  á l ln a k  e g y m á ssa l a  c s isz o la t s ík ja  
a l a t t .  A  v e rm ik u lá r is  g r a f i t  k is  k é n ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s 
b ó l k r is tá ly o so d ik , 0 ,0 Í3 %  cér-ium  te lje s  eg észéb en  v e r 
m ik u lá r is  s z ö v e te t b iz to s ít .

A  k o ra llg ra f i t  k r is tá ly o s o d á s á n a k  m e c h a n iz m u sa  
u g y a n o ly a n , m in t  a  közönséges le m e z g ra fité . A k o ra ll 
g r a f i t  k e le tk e zé séh e z  az  e u te k tik u s  ce lla  n ö v e k e d é s i 
seb esség én ek  n a g y n a k  k e ll len n ie , h o g y  k ev é s  id ő  m a 
r a d jo n  a  g r a f i t  o ld a lirá n y ú  n ö v ek e d ésé re . A  k é n t a r t a 

lo m  e rő te lje s  le c sö k k e n té sé v e l k ise b b  lesz az  e u te k tik u s  
ce llá k  m é re te , v a g y is  n ő  a  k r is tá ly o so d á s  sebessége. 
L eh e tsé g es , h o g y  a  k é n  k ö z v e tle n ü l is h a t  a  g r a f i t  
k r is tá ly o so d á sá ra , h a so n ló k é p p e n  m in t  a  g ö m b g ra f ito s  
ö n tö t tv a s b a n .

A z o x ig én  h a tá s a  h a so n ló  a  k é n é h e z ; o x ig é n  tá v o l lé 
té b e n  nő  a  tú lh ű lé s . M égis az  e rő se n  d ez o x id á ló  e lem ek , 
m in t  a  t i t á n ,  a lu m ín iu m , c é r iu m  és m a g n é z iu m  (a  c i r 
k ó n iu m  k iv é te l)  n e m  se g ítik  elő a  k o ra llg ra f i t  k e le tk e 
z é sé t a  la s sa n  h ű lő  ö n tv é n y e k b e n . Ú g y  tű n ik ,  h o g y  az  
o x ig én  h a tá s a  k e v é sb é  lé n y eg es, m in t  a  leh ű lés i s e b e s 
ségé v a g y  a  k é n ta r ta lo m é .

A  c irk ó n iu m  — m e ly  k e d v e lt  d e z o x id á ló sze r  — a  tú l-  
h ű lé s t,  és e z á lta l  az  e u te k tik u s  ce lla  n ö v ek e d és i se b essé 
g é t  is n ö v e li, e z é r t  e lő seg íti a  k o ra llg ra f i t  k r is tá ly o s o d á 
s á t .  M eg fig y e lték , h o g y  a  c irk ó n iu m  a  g r a f i to t  f in o m ít ja  
is. L eh e tsé g es , h o g y  a  c irk ó n iu m  k ö z v e tle n ü l is b e fo ly á 
so lja  a  g r a f i t  k r is tá ly o s o d á s á t,  m in t  a h o g y  a  n á t r iu m  
k o ra llsz e rű  s z ö v e te t  h o z  lé tr e  az  a lu m ín iu m -sz ilíc iu m  
ö tv ö z e te k b e n .

A z ó n  és a  ré z  a  le m e z g ra f it  k e le tk e z é sé t se g íti elő. 
E r r e  je len leg  m ég  n in c s  m a g y a rá z a t .  Ism e re te s , h o g y  
e z e k n e k  az  e le m e k n e k  n in c s  h a t á s a  a  g r a f i t  a la k já r a  
a  k ö zö n ség es ö n tö t tv a s b a n ,  c sak  a  g ö m b g ra f ito s  ö n t ö t t 
v a s b a n , a m e n n y ib e n  n a g y o b b  m e n n y isé g b en  fo rd u ln a k  
elő.

A  v e rm ik u lá r is  g r a f i t  k e le tk e z é sé n e k  m e c h a n iz m u sa  
m ég  n e m  is m e r t;  fe lté te le z ik , h o g y  ez n e m  k ö v e t i  a  ko- 
r a l lg ra f i té t .  M ár igen  k is  m e n n y isé g ű  c é riu m  e lő seg íti 
a  v e rm ik u lá r is  g r a f i t  k r is tá ly o s o d á s á t.  A m a g n é z iu m 
r i tk a fö ld fé m  k o m b in á c ió  h a so n ló  h a tá s ú ,  d e  a  10%  
c é r iu m ta r ta lm ú  F e S i h a s z n á la ta  g az d a sá g o sa b b .

A  v e rm ik u lá r is  és a  k o rá llg ra fito s  ö n tö t tv a s  m e c h a n i 
k a i tu la jd o n s á g a i  h a so n ló a k  : s z a k ító sz ilá rd sá g u k  m e g 
k ö z e lít i  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s é t ,  d e  a  n y ú lá s u k  k i 
seb b .

A v e rm ik u lá r is  ö n tö t tv a s n a k  sz ám o s e lő n y e  v a n  a  
k o ra llg ra fito s  ö n tö t tv a s h o z  k é p e s t.  A  v e rm ik u lá r is  
ö n tö t tv a s  n e m  é rz é k e n y  a  le h ű lé s i seb esség re . A  0 ,02%  
c é r iu m  a d a g o lá sa  10%  c é r iu m ta r ta lm ú  F e S i-v e l o lcsó b b , 
m in t  a  0 ,5 %  c irk ó n iu m  b ev ite le . H a  k o k illá b a n  g y á r t ju k  
az  ö n tv é n y t ,  a  k o ra llg ra f ito s  ö n tö t tv a s  k ö ltség e  k e d v e 
ző b b . M in d k é t ö n tö t tv a s t íp u s  a z o n b a n  o lc só b b , m in t  a  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s .

A  k o ra llg ra f ito s  ö n tö t tv a s n a k  is v a n  e lő n y e  a  v e rm ik u 
lá r is  ö n tö t tv a s s a l  sz e m b e n : k ise b b  a  k é rg esed és i h a j 
la m a . E z  az  igen  k is  k é n ta r ta lo m n a k ,  v a la m in t  a  c é riu m  
és m a g n é z iu m  tá v o llé té n e k  tu la jd o n í th a tó .  B á r  a  k o ra ll 
g r a f ito s  ö n tö t tv a s  jo b b a n  h a s o n lí t  a  le m ez g ra fito sh o z , 
z su g o ro d á s i h a j la m a  k ise b b , m in t  a  v e rm ik u lá r is  g r a f i tú  
ö n tö t tv a s é .  A k o ra llg ra fito s  ö n tö t tv a s  e z e n k ív ü l jó l 
m e g m u n k á lh a tó , m iv e l b e n n e  a  g r a f i t  e lo sz lása  a  D  t í 
p u s ú  le m e z g ra f ith o z  h aso n ló . A  k o ra llg ra f ito s  ö n tö t tv a s  
á l ta lá b a n  fe r r i te s  a la p sz ö v e tű . P e r li ts ta b il iz á ló  e lem ek , 
m in t  ó n  és réz , n e m  jö h e tn e k  s z á m ítá sb a , m iv e l ezek  a  
le m e z g ra f it k e le tk e z é sé t se g ítik  elő . A k o ra llg ra fito s  
ö n tö t tv a s  s z i lá rd sá g á t 3 ,5 —4 ,5 %  sz ilíc ium  lio zzáö tv ö zé- 
sév e l le h e t  n ö v e ln i.

C a m p o m a n e t, E .—G oller, R .:  Mod. Cast. 66 (1976) 3. s*. 71—72. old.

K . L.

Szabványosítási hírek

Űj szabT ányterrezet

M S Z  19730 T  (M SZ 1 9 7 3 0 - 6 5  h e ly e tt ) .  Színesfém  
öntvények általános m űszaki előírásai

A v á lto z á so k  a  s z a b v á n y  1965. é v i k ia d á sá h o z  k é p e s t 
fő leg  a  fe lü le ti  e lő írá so k a t é r in t ik .  T ö rö lv e  le t te k  a  f e lü 
le t i  eg y e n le te sség re  e lő ír t  fo k o z a to k , az z a l a  m e g fo n to 
lá ssa l, h o g y  az  ö n tv é n y e k  fe lü le té n e k  — az  ö n té s te c h -  
n o ló g iá k  m a i s z in tjé n  — a  m é re ttű ró s  h a tá r a in  b e lü l 
e g y e n le te sn e k  k e ll le n n ie .

C sö k k e n t a  n y e rse n  m a ra d ó  és a  fo rg á c so lt fe lü le te k  
fo ly to n o ssá g i fo k o z a ta in a k  s z á m a . A m e g e n g e d e tt  Ieg- 
h ib á s a b b  ö n tv é n y  fe lü le tfo ly to n o ssá g i h ib á in a k  m é rté k e  
íg y  m in te g y  fe lé n y ire  c s ö k k e n t a  ré g i e lő írá so k h o z  k é 
p e s t,  am i ú g y sz in té n  a  jo b b  ö n tv é n y m in ő sé g  ir á n y á b a  
fo g  h a tn i .

L én y e g ese n  k ib ő v ü lt  az  ö n tv é n y h ib á k  ja v í tá s á r a  
v o n a tk o z ó  rész .

К . E .
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Az öntvénygyártás fejlesztése 
az Öntödei Vállalatnál
K O V Á C S  D E Z S Ő  

m ű s z a k i  i g a z g a t ó

✓  A hazai öntvénygyártás népgazdasági jelentő 
sége az öntvényeket felhasználó, illetve feldolgozó 
ipari és mezőgazdasági ágazatok mennyiségi és mi
nőségi vonatkozású ellátásában mérhető le. A meny- 
nyiségbeli kielégítetlenség közvetlen termelésgát
lást, a minőségi hiányosság felesleges vagy többlet- 
m unkát, valamint a kész gyártm ány piacképességé
nek romlását vagy használati értékének csökkené
sét okozza. Ebből következik, hogy az öntvényeket 
feldolgozó iparágak versenyképessége, rugalmas
sága és gazdasági eredménye nagymértékben függ 
öntödéink műszaki színvonalától és az igényekhez 
mért szállítóképességétől. Különösen fontos ez az 
országos « fejlesztési programok teljesítéséhez, 
ugyanis a fejlődési ütemmel párhuzamosan kell 
növelni az alapanyagként előállított öntvények 
korszerűségét és mennyiségét.

Az ország öntödéinek ismeretében a fejlesztés, 
a gyártás műszaki színvonalának növelése — né 
hány kivételtől eltekintve — elmaradt a felhasz
náló iparágakétól, a géppark elöregedett, a szüksé
ges gép- és berendezéscserék elmaradtak, és több 
helyütt az üzemépületek állaga is jelentősen lerom
lott.

A munkakörülmények sok helyütt nem elégítik 
ki a legalapvetőbb elvárásokat, nehéz fizikai mun
kát, sok anyagmozgatást végeznek kézi erővel a 
dolgozók, ennek következtében a munkaerő- 
vándorlás fokozottan jelentkezik. A legkedvezőt
lenebb körülmények a melléküzemágakban, szö
vetkezetek keretében dolgozó, valamint a fejlesz
tésre alkalmatlan öntödékben találhatók.

A nagyobbrészt rendszeresen cserélődő munká 
sokkal és elmaradott gyártási körülmények között 
előállított öntvények anyaga, méretei és egyéb jel
lemzői nem elégíthetik ki a fejlesztett feldolgozás, 
illetve felhasználás legkisebb követelményeit sem.

Az öntvénygyártás műszaki színvonalának ki
elégítő fejlesztése a szükséges erők összefogásával, 
a pénzügyi lehetőségek kellő koncentrálásával a 
legcélszerűbb, ami végeredményül megfelelő menv- 
nyiségű és minőségű öntvényellátást ad elfogad
ható termelékenységi és gazdasági mutatókkal. 
Ilyen célkitűzés vezérelte 1963-ban az iparvezetést 
az Öntödei Vállalat létrehozása során is.

Visszapillantva a vállalat működésére, és ezen 
belül a fejlesztésre, jelentősnek mondható előrelé
pések történtek a viszonylag nagy ráfordítással

végrehajtott soroksári vasöntödéi, soproni vas 
öntödéi rekonstrukciók által (1. ábra), valamint a 
kisgépesítési program keretében fejlesztett Szegedi 
és Egri Vasöntödéinkben.

Fejlesztésünk ráfordításbeli korlátáit egy eset
ben túllépve, sok esetben külső támogatási források 
igénybevétele segítéségével minden gyárunkban 
javítottuk a gyártási és szociális körülményeket.

A IV. ötéves tervidőszakban beruházott, közel 
320 M Ft-ból nagyságrendileg 100 M Ft-ot közvetle
nül munkavédelmi és szociális célra fordítottunk. 
Egyéb fejlesztéseinkre az intenzivitás jellemző, 
ugyanis a beruházási összeg közel 60%-át gépek és 
berendezések beszerzésére, munkába állítására for
dítottuk. Gyártásfejlesztési téren a Kisvárdai Vas
öntödében létrehozott formázóautomatával dol
gozó új öntöde, valamint a Mohácsi Vasöntöde for
mázásgépesítése emelhetők ki, melyekre a beruhá 
zási keretünknek mintegy 40%-át költöttük el. 
A lakásépítési program teljesítésének elősegítésére 
az öntöttvas radiátor gyártásának egyes fázisait, 
a fittinggyártás szűk keresztmetszetét képező mag
készítést (2—3. ábra) fejlesztettük, a közúti járm ű 
gyártási programhoz az Újpesti Vasöntödében gé
pesített formakészítést vezettünk be, a Kőbányai 
Vas- és Acélöntődében a hengerperselygyártás 
munkakörülményeinek javításáért fejlesztettünk.

Fejlesztéseink eredményességét m utató néhány 
adat (1970— 1975 között)'a következő:

— a termelés közel 31%-kal nő tt; ebből 
a vasöntvénytermelés 12,3%-kal,
a fittingtermelés kb. 81%-kal, 
az öntöttvas radiátor termelése kb. 34%-kal 
emelkedett, bár az öntvények átlagos darab 
súlya és a munkáslétszám csökkent;

— a többlettermelés teljes egészében a termelé 
kenység növekedésének eredménye;

— az egy foglalkoztatottra jutó teljes termelési ér 
ték 34,9%-kal emelkedett;

— az 1000 F t állóeszközre fajlagolható teljes te r 
melési érték növekedése 14,4% ;

— egy foglalkoztatott 12,5%-kal termel ma több 
öntvényt, mint 1970-ben.

A vállalat részére elengedhetetlenül szükséges, 
munkakörülményeket javító és termelést bővítő 
beruházások mellett a szinttartó ráfordítások bizo
nyos hátrány t szenvednek, ennek tulajdonítható,
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1. ábra. T em peröntvényeket gyártó form ázóautomata

hogy a nullára leírt állóeszköz-állomány növekszik, 
1975-ben a teljes állóeszközérték 8,2%-át te tte  ki.

Fejlesztéseink műszaki vonatkozásában kiemel
hetjük az OMFB és a KGM támogatásával munkába 
állított, világszínvonalon korszerű termelőeszközö
ket: a DISAMATIC formázóautomatát, a folyama
tos rúdöntő berendezést, a héj formakészítő ka 
russzeleket, az önműködő magkészítő gépeket, a 
gyantáshomokot gyártó berendezést.

2. ábra. F itting-m ag készítése önm űködő m agkészítő  
géppel

Az V. ötéves tervidőszakra indított gyártásfej
lesztésünk fontosabb céljait a következőkkel jelle
mezhetjük:

— Elsődleges feladatunk a ma még sok munka- 
területen tűrhetetlenül nagy por-, hő- és zajártalom 
csökkentése, a munkakörülmények, valam int a 
szociális helyzet javítása és a nehéz fizikai munka 
gépesítése.

— Az öntvényekből fokozódó piaci igénnyel szá-

3. ábra. 315 C típusú Shalco magkészítö automata
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4. ábra. U 190 típusú Shalco m agkészítő automata

5. ábra. H ottinger héjform ázó automata

mólunk, és a mennyiségi növekedés mellett a jobb 
használati értékű, anyagminőségben nagyobb vá 
lasztékú gyártásra törekszünk. A többletet kor
szerű gyártóeszközök és technológiák eredménye
képpen állítjuk elő, ezáltal munkáslétszám-növe- 
lésre nem tartunk  igényt. Kiemelten kell töreked 
nünk a fittingek, szerelvények, villamosgépipari 
öntvények gyártásfejlesztésére.

— Gyártásfejlesztésünk pénzügyi lehetőségeit 
koncentrálni törekszünk. Ennek érdekében felmér
tük a felsőbb vezetésünk határozatai, illetve az 
egyéb körülmények következtében fejlesztésre nem 
alkalmas termelőegységeinket (ezekben csak szint- 
ta rtó  jellegű beruházást tervezünk), a fejleszthető 
öntödéink vonatkozásában pedig a ténylegesen

figyelembe vehető öntvényigényt és annak gyártási 
feltételeit.

— Vállalatunk alapvető célkitűzése a gazdálko
dás hatékonyságának az eddigieknél nagyobb 
ütemű növelése, ezzel a népgazdasági elvárások 
maradéktalan teljesítése, és a gazdaságosság te r 
vezett fokozása eredményeként a foglalkoztatottak 
bérszínvonalának töretlen emelése, az újabb fej
lesztések gazdasági erőforrásainak megalapozása.

Kidolgozott terveink szerint a vállalat a terv 
időszakban a teljes termelési értékét 30,8%-kal, 
évi átlagban 5,5%-kai növeli. Az egy foglalkozta
to ttra  jutó teljes termelési érték növekedése a lét 
számterv változatlansága következtében azonosan, 
30,8%-kal emelkedik, a fajlagos többlet-öntvény- 
termelés növekedése közel 12% lesz. Az igények 
fokozottabb kielégítése érdekében 1980-ban

— a vasöntvényekből 68,5 ezer tonnát állítunk 
elő, 29,2% növekedési rátával;

— az acélöntvényekből 15%-os növekedéssel 
9,0 ezer tonnát gyártunk ;

— a fittingből 24,2%-kal, a radiátorokból 26,0 
százalékkal tervezünk többet gyártani.

Vállalatunk és az ország egyéb öntödéiben a héj- 
formázás és héj magkészítés fejlesztésének elősegí
tésére ez évben helyezzük üzembe az új, gyanta-

6. á b r a .  U  190 t í p u s ú  S h a l c o  m a g k é s z í t ő  a u t o m a t a

7. ábra. H ottinger héjform ázó gép m otorházm intalappal
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bevonatú homokot gyártó korszerű üzemünket, 
amely évenként 13 ezer tonnával, közel 60%-kai 
növeli e termék gyártóképességét. A hazai igény 
lassú növekedése bizonyos ideig jó kiviteli lehető 
séget ad a gyantáshomokból. Tervezzük egyéb 
öntödei segédanyagok gyártásának megteremté
sét is.

8. ábra. PHDS öntvény tisztító  konvejor

9. á bra . P H D S  ö n tv é n y  t is z t í tó  k o n v e jo r

10. ábra. U 190 típusú Shalco m agkészítö automata

11. ábra. U 190 típusú Shalco m agkészítő autom ata

Termelőegységeink szakosításának növelése kö 
vetkeztében az egyes öntvényfajták, illetve a tech 
nológiailag közel azonos öntvény választék nagyobb 
sorozatának kialakítását érjük el, ezzel a korszerű 
technológiák szélesítését kapjuk eredményül. Az 
1980-ban term elt vasöntvénymennyiségből közel 
28%-ot nagynyomással, autom atával készített 
homokformában tervezünk gyártani. A jelenleg 
kokillában gyárto tt öntvénymennyiséget közel 
harmadával, a héjformában gyárto ttakat kb. 
50%-kal, a nagy pontosságú keramikus formában 
készültek mennyiségét több mint felével tervezzük 
növelni. A vegyi kötésű homokkeverékeknek a 
magok készítésében uralkodó szerepük lesz az 
acél- és vasöntvények előállításában. A világszín
vonalon is újszerű vákuumformázást is tervezzük 
meghonosítani, amennyiben elképzelésünket az 
OMFB és a KGM támogatja, és a technológiához 
hivatott kutatóintézet segítségét elnyerjük.

Felsorolt céljaink megvalósulásához a vállalat 
erőforrásai támogatásra szorulnak. A tervidőszak
ban tervezhető fejlesztési alapból a már érzékel
te te tt állóeszköz-állagromlás fékezésére több mint 
200 M F t összeget szükséges felhasználnunk. Fej 
lesztő jellegű beruházásra 680 M Ft-ot tervezünk,
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12. ábra. H ottinger héjform ázó automata  
m ótorházm intával

13. ábra. A  héj leemelése a H ottinger héjform ázó  
autom atán

amelyben költségvetési hozzájárulás és hitel fel
vétele is szerepel. A pénzügyi feltételek megterem 
tésére az illetékesek előzetes biztatása alapján elő
terjesztést készítettünk.

A beruházásokat röviden a következőkben is
mertetjük.

Jelentős termelésbővítést érünk el a Kisvárdai 
Vasöntödénkben, ahol a meglevő formázóautomatát 
újabb, világszínvonalon korszerű formakészítő be
rendezés beépítésével egészítjük ki. A termeléshez 
szükséges korszerű magkészítés és öntvénytisztítás 
is megoldást nyer. A tervezett többletöntvény 
mennyisége 6200 tonna, és ebben ipari szerelvények,

háztartási és villamosipari gépek öntvényei szere
pelnek. Az öntödében a már ma kötelezően előírt 
öltöző-fürdő és a szükséges hőközpont létrehozását 
is tervezzük.

Úgyszintén jelentős, 5000 tonna többletöntvény 
gyártását célzó beruházás lesz az Egri Vasöntö
dénkben, ahol korszerű gépesített formázás és a 
vákuumformázás kerül megvalósításra. A tervben 
gépesítetten kiszolgált forrószeles kúpolókemencék, 
az öntvény tisztítást és a magkészítést bővítő fej
lesztés is szerepel.

Kiegészítő jellegűnek ítélhető beruházásaink a 
Mohácsi Vasöntöde magkészítésének és öntvény- 
tisztításának korszerű megoldása, a Szegedi Vas- és 
Fémöntödénkben egy újabb gépesített formázósor 
telepítése, és az ehhez szükséges szűk termelési 
keresztmetszetek feloldása, a Soproni Vasöntö
dénkben fitting-horganvzómű felépítése, vala 
mint a forgácsolás és minőségellenőrzés fejlesz
tése. Ezen beruházásaink is közel 5000 tonna önt 
vénytöbblet előállítására adnak módot.

Munkakörülményt javító és termelést raciona
lizáló beruházást tesz elengedhetetlenné a Kőbá
nyai Vas- és Acélöntödénk aeélöntvénygyártásában 
mért rendkívül nagy porkoncentráció, és az ebben 
végzett nehéz fizikai munka. Új homokművet, gé
pesített forma- és magkészítést, valamint az önt 
vények homoktalanításának gépesítését tervezzük 
megoldani, amelyek révén 1500 tonna többletacél- 
öntvény gyártására nyílik lehetőség.

A z  ism ertetett beruházási terven kívül a gyártás 
eredményességét szolgálják a szinttartó jellegű 
fejlesztések, a hatékonyságában növelni szándékolt 
műszaki intézkedési terveink, anyag- és energia- 
gazdálkodásunk további javítása, az újító tevé 
kenységünk fokozása, valamint az üzem- és munka- 
szervezés terén te tt  előrelépés, mindenekelőtt pedig 
dolgozóink szorgalmas munkája.

Mindezeket együttvéve tervezhettük azt, hogy 
vállalatunk az V. ötéves terv végéig nyereségét 
75,4%-kal, az eszközarányos nyereségét 15,2%-kal 
növeli.

Dinamikus fejlődést tükröző terveinkkel sajnos 
közel sem oldjuk meg az összes problémáinkat. 
Kellő időben készülünk elő — a továbbfejlesztés 
megoldási módjainak kidolgozásával — vállalatunk 
jövőjének kialakításához. Az öntvénygyártás világ
szerte jelentős fejlődése, az egyre újabb, korszerűbb 
technológiák és az azokhoz tartozó gépek, berende
zések figyelmünket állandóan ébren tartják , de 
törekszünk is az elvárásoknak eleget tenni.

Öntödei Vállalat
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1. ábra. Görgősoros form ázórendszer acélöntvények gyártására

A  Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjében a
III. ötéves tervidőszakban jelentős rekonstrukciót 
hajtottak végre, amelynek befejezése áthúzódott a
IV. ötéves tervidőszak elejére.

Az öntöde már évtizedes tradíciókkal rendelke
zett a bonyolult, munkaigényes és méretpontos 
öntvények gyártásában. Termékeinek minőségével 
jó nevet vívott ki magának mind a hazai, mind a 
külföldi piacokon, ezért természetesnek tűn t, hogy 
amikor a magyar ipar felkészült a MAN motorok 
gyártására, a legbonyolultabb öntvény, a forgaty- 
tyúsház-öntvény előállítására a Csepel Művek Vas-

és Acélöntödéje rendezkedett be. A forgattyúsházat 
gyártó rendszer a rekonstrukció keretében, annak 
részeként valósult meg.

A korszerű forgattyúsház-gyártó rendszer mel
le tt ugyancsak korszerű, zárt ciklusú formázó te r 
melőhely létesült a közepes és nagyobb súlyú szer
számgépöntvények előállítására.

Ebben az üzemben korszerű, kupoló—csatornás 
indukciós kemence duplex olvasztóművet állítottak 
a termelésbe, mely megteremti a minőségi folyé
kony vas előállításának feltételeit.

A fejlesztéssel nem érintett területeken, a ked-
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2. ábra. Korszerű maglövő gép hot-box magok előállítására

vezőtlenebb technikai feltételek mellett is, olyan 
minőségű öntvényeket kellett előállítani, amelyek 
megfeleltek az öntvényfelhasználók fokozódó igé
nyeinek.

A vállalat szakembergárdája gazdag tapasztala 
tokkal és korszerű ismeretekkel rendelkezett . A ha 
zai eredmények figyelemmel kísérése mellett nagy 
gondot fordítottak a külföldi új eredmények meg
ismerésére, tanulmányozására. A IV. ötéves te rv 
időszak szűk fejlesztési lehetőségei mellett megte 
rem tették — gyakran elavult gyártó berendezések 
felhasználásával is — a korszerű gyártástechnoló 
gia alkalmazásának feltételeit. Kéziformázással, 
vízüveges mintahomok alkalmazásával, vízüveges, 
majd furános magkészítéssel méretpontos öntvé 
nyeket gyártottak. „

A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéjének alap 
vető feladata a CSM Tröszt — mennyiségi és minő
ségi — öntvényigényének kielégítésén túl a MAN 
forgattyúsház és egyéb járműipari, valamint a nép- 
gazdasági szempontból fontos, egyéb öntvények 
gyártása, szállítása.

Az öntöde ennek a feladatának a J V. ötéves terv 
időszakban eleget tudo tt tenni. Ehhez hozzájárult 
a korszerű, nagy termelékenységű munkahelyek 
mind jobb kihasználása, az új technológia és tech 
nikai ismeretek felhasználása, a szakmai ismeretek 
állandó fokozása, a munkaszervezés javítása.

A IV. ötéves terv befejező szakaszában, de még 
inkább az V. ötéves tervidőszak elején felgyorsult 
az ipar fejlődése. Ez a folyamat új, fokozott köve

telményeket tám aszt az öntödékkel szemben is. Az
V. ötéves tervtörvény kimondja, hogy ,,a termelés 
szerkezetét kell javítani és hatékonyságát növelni 
a jó minőségű alapanyagok, a magas színvonalú 
részegységek és félkésztermékek gyártásának fej
lesztésével, a termelés technológiai folyamatainak 
és az anyagmozgatásnak korszerűsítésével és az 
elavult állóeszközök kiselejtezésével” . „A kor
szerű autóbuszok gyártását mintegy 13 000darabra 
kell növelni, a közútijármű-részegységek termelése 
55—60%-kal, a szerszámgépeké 60—65%-kal nö 
vekedjen.” „Korszerűsíteni kell az öntvényterme
lést.”

A tervtörvényben megfogalmazott elvárások az 
öntvényfelhasználók konkrét igényeiben is meg
jelennek. Az igények, elvárások hatására a Csepel 
Művek Vas- és Acélöntödéje is felkészült a fejlesz
tésre.

Az V. ötéves terv vállalati célkitűzéseinek kiala 
kításakor már számolni kellett olyan fejlesztéssel, 
amely alkalmassá teszi az öntödét a rá háruló fel
adatok megoldására.

A Csepel Művek vezetősége pontosan meghatá 
rozta a CSM Vas- és Acélöntödéje szerepét a jelen
legi gazdaságpolitikai helyzetben. Eszerint fő fel
adat továbbra is a CSM vállalatai öntvénygyártási 
hátterének megteremtése, a csepeli termékek ex 
portképességének fokozása — a beépített öntvé 
nyek minőségének javításán keresztül. Fontos 
feladat még a kiemelt népgazdasági igények telje-
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3. ábra. Csatornás indukciós kem ence

4. ábra. Nagy teljesítm ényű  porelszívó és 
-leválasztó berendezések

5. ábra. A  M AN  forgattyúsház-öntvények  
magösszerakó készüléke
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6. ábra. A  szakm unkás-utánpótlást biztosító korszerű  
iparitanuló-m űhely

sítése — a járműipari, méretpontos, export öntvé 
nyek gyártása stb.

Ezek figyelembevételével alakították ki fejlesz
tési koncepciójukat, melynek legfontosabb vonásai 
a következők :

—- Felkészülés a megnövekedett mennyiségi és 
minőségi igényű gépgyártási öntvények gyártására. 
Ehhez a nagy szilárdságú és különleges tulajdon 
ságokkal rendelkező lemez- és gömbgrafitos ön tö tt 
vas gyártásának megvalósítása, valamint a hagyo
mányos termékek minőségi mutatóinak megjaví
tása.

— A KGM-szinten továbbra is kiemelten kezelt 
járműprogram megnövekedett forgattyúsházönt- 
vény-igényének kielégítése érdekében a technológia 
további korszerűsítésével egybekötött kapacitás- 
bővítő fejlesztés. Ennek eredményeként a hazai 
igények teljesítése mellett minden piacon értéke 
síthető öntvények gyártására lesz lehetőség.

— Közismert, hogy az öntödei dolgozók élet- és 
munkakörülményei rosszabbak, mint az ipari átlag. 
Számottevő a szilikózisos és vibrációs ártalom. 
Ezek csökkentése, felszámolásának megközelítése 
az alapvető célkitűzések között szerepel. Ugyan 
csak fontos szempont a környezetvédelmi előírások 
betartása.

— A népgazdaság forgácsolókapacitását nagy 
mértékben terheli a jelenlegi előgyártmányok 
— kovácsolt és öntött alkatrészek — készre mun- 
kálása a nagy megmunkálási ráhagyások miatt. 
Fontos népgazdasági érdekek fűződnek a nagy 
pontosságú, magas megmunkálási használati érté 
ket képviselő öntvények nagyipari jellegű, tömeges 
előállításához. Ezt felismerve, a KGM és az OMFB 
támogatásával 2300 t/év kapacitású, nagy pontos 
ságú öntvényeket gyártó öntödét létesítenek.

— A gyártmány szerkeze té t korszerűsíteni kell. 
Egyrészt meg kell szüntetni a gazdaságosan nem 
fejleszthető, elavult technológiával és berendezé
sekkel gyárto tt öntvények termelését, másrészt 
fokozni kell a szerszámgépöntvények, a RÁBA- 
MAN forgattyúsház, a konfekcióipari gépek és 
egyedi kohászati gépek vas- és acélöntvényeinek 
gyártását.

— Új gyártm ányokat kell bevezetni :
— nagy szilárdságú és különleges tulajdonságú le-

7. ábra. A  vállalat term ékeivel szakkiállításokon, 
vásárokon is m egjelenik. A z 1976. évi brnói 

FOND’E X -en  kiá llíto tt term ékek
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mezgrafitos öntvények a Meehanite-licenc alap 
ján;

— gömbgrafitos acélműi kokillák ;
— híradástechnikai gépek öntvényei ;
— nagy pontosságú öntvények hagyományos és 

különleges ötvözetekből.
— A tervezett fejlesztéseknek biztosítani kell azt, 
hogy a dolgozók életszínvonala — a közvetlen és 
közvetett juttatásokon keresztül — érje el az V. ö t 
éves terv törvényben meghatározott növekedési 
ütemet.

Az V. ötéves terv fejlesztési célkitűzéseinek meg
valósítási feltételei biztosítottak.

A fejlesztési elképzelések kialakításában nagy 
szerepet játszik a vállalat szakembereinek szak 
ismerete, gazdag tapasztalata, aminek elmélyítését 
számos, korszerű külföldi öntödében lefolytatott 
tanulm ányút is elősegítette.

A kitűzött fejlesztési célok megvalósítását az 
élenjáró külföldi és hazai eredmények átvétele is 
elősegíti :

— a nagy szilárdságú és különleges tulajdonságú 
lemez- és gömbgrafitos öntöttvas gyártását a 
Meehanite-licenc megvásárlásával és az alkalma
zásához szükséges fejlesztéssel,

— a nagy pontosságú öntvények előállítását pe
dig szovjet licenc és technológiai berendezések vá 
sárlásával oldják meg. A keramikus öntvények be-

M A R Ó G É PIIE Z  ÁLLVÁNYÖNTVÉNY

ItECÉSPÁNCÉLÖNTVÉNY

VILLAM OSM OTORHÁZ

vezetendő gyártástechnológiáját a Gépipari Tech
nológiai Intézet fejlesztette ki.

A fejlesztés eredményeként kialakuló technoló
giai színvonal legfontosabb jellemzői a követke 
zők :

A formázásnál a méretpontos öntvények gyártási 
feltételeinek megteremtésére önkötő, műgyantás 
homokkeverék használatára térnek rá. Ugyancsak 
ezt a technológiát valósítják meg az egyedi és kis 
sorozatú maggyártásnál, míg a nagy sorozatban 
gyárto tt magokat héjhomokból, ill. hot-box eljá 
rással készítik.

A választott technológiák további előnye, hogy 
jól gépesíthető minden gyártási folyamat, viszony
lag alacsony beruházási költséggel; megteremtik a 
teljes homokmennyiség regenerálásának, az új- 
homok-felhasználás jelentős csökkentésének lehe
tőségét. Megvalósítható a homok és a kötőanyagok 
csővezetékben való szállítása minden munkafázis 
ban, ami az anyagmozgatással kapcsolatos munka 
és költségek jelentős csökkentése mellett lehetővé 
teszi a fokozott üzemi rend tartásá t is.

A hagyományos homokelőkészítés megszűnik, 
szerepét a homokregeneráló és a formázóberendezé
sek veszik át.

Az öntvények minőségi igényeinek kielégítése 
érdekében korszerűsítik az olvasztóműveket is.
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Tovább bővítik a duplex olvasztás alkalmazását, 
fokozzák az üstmetallurgiai eljárások, a mikro- 
ötvözés, a kombinált módosítás, a folyékony álla 
pot műszeres ellenőrzésének üzemszerű bevezeté 
sét, a mérés és az adatrögzítés, valamint a kapott 
adatok számítógépes feldolgozásának feltételeit 
teremtik meg.

Korszerűsítik a tisztítóműhelyeket. A megelőző 
technológiai műveletek fejlesztése alapvetően csök
kenti a tisztítási igényt a felületi minőség javulása 
eredményeként. A megmaradó tisztítási munkák 
termelékeny elvégzésére nagy teljesítményű acél
szemcsés öntvény tiszti tó gépeket, célköszörülő 
autom atákat, manipulátorokat, nagy teljesítményű 
kisgépeket helyeznek üzembe. A nagy méretű önt 
vények tisztítását szabályozott légterű, hő- és 
hangszigetelt falú munkahelyeken oldják meg.

A precíziós és keramikus öntvények gyártására 
létesülő üzemben a munkafolyamatokat maximáli
san gépesítik, nagyon kedvező munkakörülménye
ket alakítva ki.

Végeredményben : a Csepel Művek Vas- és Acél

öntödéjében a tervezett fejlesztés eredményei a 
következők :

— korszerű, nagy termelékenységű, a gyors vál
toztatásokra, egyedi- és sorozatgyártásra is alkal
mas kapacitások létrehozásával a végtermékek á t 
futási idejének csökkentése, minőségének javítása, 
azaz versenyképességének fokozása ;

— a tőkés piacokon is értékesíthető, ill. tőkés 
importot kiváltó minőségű öntvények gyártását ga 
rantáló eljárások kialakítása;

— a munka- és életkörülmények alapvető javu 
lása, a környezetvédelmi előírások betartása.

A Csepel Művek Vas- és Acélöntödéje az V. ö t 
éves tervidőszak fejlesztéseinek sikeres megvalósí
tásával a magyar öntőiparban elfoglalt előkelő he
lyét megtartja, sőt erősíti.

Az ism ertetett fejlesztési célkitűzések és megol
dások alapján az öntvényrendelők megállapíthat
ják, hogy a jövőben még inkább szám íthatnak a 
Csepel Művek Vas- és Acélöntödéje termékeire, a 
méretpontos és magasabb minőségi igényeket is ki 
elégítő öntvények szállítására.

Csepel Művek V as-és Acélöntödéje

*
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Egyesületi hírek

E lőadás a szovjet vaskohászatról
E g y esü le tü n k  és a  S zo v je t K u ltú r a  és T u d o m á n y  H á 

za közös ren d e zéséb en  J u r i j  V a s z i l j e v i c s  K r j a j k o v s z k i j ,  
a  M oszkvai A cé l- és Ö tv ö ze tek  In té z e te  A cé lg y á rtá s i 
T an sz ék é n ek  p ro fe sszo ra  és a  V ask o h á sza ti T an sz ék  d é 
k á n ja  a  S zo v je t K u l tú r a  és  T u d o m á n y  H áz áb a n  nov. 
12-én széles k ö rű  é rd e k lő d és  és a  h a llg a tó ság  a k tív  
ré sz tv é te le  m e lle tt  „ A  s z o v j e t  t u d o m á n y  e r e d m é n y e i  a 
k o h á s z a t i  f o l y a m a t o k  h a t é k o n y s á g á n a k  n ö v e l é s e  t e r é n ” 
c ím m el e lő a d á s t ta r to t t ,  m e ly e t k o n z u lta t ív  je lle g ű  
m egbeszélés k ö v e te tt . E m eg b eszé lésen  a  m a g y a r  k o h á 
sz a t fe jle sz té sé n ek  te ch n o ló g ia i v o n a tk o z á sú  k é rd é se i is 
szóba k e rü lte k . K r j a j k o v s z k i j  p ro fe sszo r h az a i fe jle sz té 
se in k k e l k a p c so la tb a n  is  v é le m é n y t n y ilv á n íto tt. E rre  
az a d o tt leh e tő ség et, hogy  E g y esü le tü n k  v e n d é g e k é n t és 
a K O G É P T E R V  H ely i C so p o rtjá n a k  p a tro n á lá s a  m e lle tt  
O s z t a t n i  M i h á l y ,  E g y esü le tü n k  V ask o h á sza ti S zak o sz tá 
ly á n a k  v ezetőség i ta g ja , K O G É P T E R V  fő sza k tan á csa d ó  
k ísé re té b e n  tá jék o zó d ó  lá to g a tá s t t e t t  a  D u n a i V a sm ű 
ben , M isko lcon  a  L en in  K o h ász a ti M ű v ek b en  és a  N e 
h é z ip a ri M ű szak i E g y etem en , ah o l e lő ad á s t is  ta r to tt ,  
a m it a k t ív  k o n zu ltác ió  k ö v e te tt.

A S zo v je t K u ltú ra  és T u d o m á n y  H á z á b a n  ta r to t t  e lő 
ad áso n  d r .  S z i k l a v á r i  J á n o s ,  E g y esü le tü n k  A cé lb iz o ttsá 
g á n a k  elnöke , a  K O G É P T E R V  K o h ász a ti I ro d á já n a k  
v ez e tő je  e ln ö k ö lt és O sz ta tn i M ih á ly  to lm ácso lt. A h a l l 
g a tó ság  so ra ib a n  h e ly e t fo g la lt E g y esü le tü n k  és k o h á 
sza ti ip a ru n k  tö b b  v ez e tő je  és b u d a p e s ti ta g tá r s a in k  je 
le n tő s  része.

K r j a j k o v s z k i j  p ro fesszo r te lje s  á t te k in té s t  a d o tt  a  
S zo v je tu n ió  je le n  ac é lip a rá ró l, a  fe jlő d és  v á rh a tó  ir á n y 
z a ta iró l, a  te ch n o ló g ia i fe jle sz tések rő l. K ü lö n  h a n g sú ly t 
k a p o t t  e lő ad á sáb a n , hogy  az  o x ig én es k o n v e r te re s  
a c é lg y á r tá s  ro h am o s  fe jle sz té se  m e lle tt  a  S zo v je tu n ió 
b a n  tö r té n e tile g  o ly an  h e ly z e t a la k u l t  k i, hogy je le n 
leg  és a  te rv e z e tt  jö v ő b en  is  m eg levő  SM  ac é lm ű v e k 
b en  te rm e lik  az  acé l ig en  sz ám o ttev ő  részé t. É p p en  
e z é rt a  S zo v je tu n ió b a n  igen  n ag y  fo n to sság o t tu la jd o 
n í ta n a k  a  k o rsze rű  o x ig én es te ch n o ló g ia  SM  ü ze m e k 
b en  tö r té n ő  sz a k a d a tla n  tö k é le te se d ő  a lk a lm a z á sá n a k . 
E zzel függ  össze a  m eg levő  SM  ü ze m e k  k em en c é in e k  
T an d e m  re n d sz e r re  tö r té n ő  á té p íté se  is. E lő a d ásá b an  
k ité r t  az  e le k tró a c é lg y á r tá s , a  k ü lö n le g es  a c é lg y á rtá s i 
e ljá rá so k , a ü s tm e ta llu rg ia i, az ac é lg y á rtá s i fo ly a m a 
to k  a u to m a tik u s , szám ító g ép es  sz ab á ly o zá sán a k  h e ly 
z e té re  és fe jlesz tés i p ro b lé m á ira  is. F o g la lk o z o tt az  acél 
le ö n té sén ek  és e n n e k  k e re té b e n  a  fo ly am ato sö n tő  b e 
ren d e zések  sz o v je tu n ió b e li h e ly ze tév e l és a  fe jle sz té 
sü k  p ro b lém á iv a l.

Az e lő a d á s t k ö v ető  k o n zu ltác ió  k e re té b e n  a  h a llg a tó 
ság  az a lá b b i té m a k ö rö k b e n  k a p o t t  szakszerű , ré sz le te s  
v á la sz t a  k é rd é se k re :
— az a c é lh u lla d é k  m é re te in e k , e lő k ész íte ttsé g én e k  je 

len tő ség e
— az  a lsó fú v a tá so s  k o n v e r te re k k e l sz e rze tt ta p a s z ta la 

to k
— a  m ész m in ő ség é n ek  fo n to sság a  a  k o n v e r te re s  a c é l 

g y á r tá sb a n

— c s illa p íta tla n  acé lok  ö n té se  fo ly am a to s-ö n tő  b e re n 
d ezések en

— az  ac é lb a n  levő  o x ig én  a k t iv i tá s á n a k  k o rsz e rű  é r 
te lm ezése  és m é ré sé n e k  m ó d ja . ( K .  S.)

K lu bdélután  a  K G Y V -C soportnál szeptem berben

V ask o h ásza ti S z ak o sz tá ly u n k  K G Y V -n él m ű ködő  
H ely i C so p o rtja  szep t. 29-én k lu b d é lu tá n t  ta r to t t .

A  k lu b d é lu tá n  a lk a lm á v a l S i m o n  S á n d o r ,  a  D u n a i 
V asm ű  F ejle sz tésszerv ezés i I ro d a  m u n k a tá r s a  a  m in t 
egy  60 fő n y i h a llg a tó sá g n a k  a  D u n a i V asm ű  LD  k o n 
v e r te re s  acé lm ű  lé te s ítm é n y  fe jle sz té s i és szervezési 
k é rd é se i té m á já b a n  ta r to t t  m a g a s  sz ín v o n a lú  e lő ad ás t.

Ism e rte tte , hogy  a  je len tő s  b e ru h á z á s  ép ítési, g y á rtá s i, 
szere lési és ü zem b eh ely ezési ré s z fe la d a ta ira  sz ám ító 
g ép p e l h á ló te rv e s  p ro g ra m o t d o lg o z tak  k i, m e ly n ek  
a la p já n  id e á lis  k ö rü lm é n y e k  k ö zö tt a k iv ite le zé sb en  
rész tv ev ő  tö b b  v á lla lk o zó  eg y m ás a k a d á ly o z ta tá sa  n é l 
k ü l v ég ezh e ti a  r á  h á ru ló  fe la d a to k  e llá tá sá t.

A lé te s ítm é n y  k iv ite li te rv e in e k  k ész íté sé t a  K O G É P 
T E R V  m á r  m e g k ez d te  sz o v je t m ű szak i te rv e k  a la p já n .

A z e lő ad á s t a  k iv ite le zé s  egyes ré sz fá z isa in a k , ille tv e  
az  e lő k ész íté s  je le n le g i h e ly ze tén e k  d ia k é p e s  b e m u ta tá 
s á v a l illu sz trá lv a  te t te  sz ín eseb b é  az előadó.

A z e lő ad ásh o z  tö b b e n  hozzászó ltak . F a r k a s  S á n d o r  

m ű szak i ig azg a tó  tá jé k o z ta t ta  a  h a llg a tó sá g o t a  K G Y V  
fe la d a ta iró l a  lé te s ítm é n y  m e g v a ló s ítá sáv a l k a p c so la 
to san , B á r á n y  J á n o s  te rm e lé s i fő m érn ö k  a  m a x im á li 
san  sz á llíth a tó  m é re te k b e n  tö r té n ő  e lő re g y á r tá s  szü k sé 
gességé t h an g sú ly o z ta , m iv e l a  szere lési é lő m u n k a  id e 
jé n e k  c sö k k en té sév e l a  g y á r tá s i szű k  k e re sz tm e tsz e tek  
egy  ré sz e  á th id a lh a tó .

T ö l g y e s i  Z o l t á n

K ovácsklubdélután  októberben

V ask o h ásza ti S zak o sz tá ly u n k  K o v ács S zak c so p o rtja  a  
n y á r i sz ü n e t u tá n  első  k lu b d é lu tá n já t  okt. 29-én ta r to t 
ta . A z e lő ad á ssa l ö sszek ö tö tt ta lá lk o z ó ra  C sepeli V as- és 
F ém m ű v e k  H ely i C so p o rtjá v a l közös ren d e zésb en  a 
g y á ró r iá s  M űszak i K lu b já b a n  k e rü lt  sor. A szép  szám 
b a n  m e g je le n t é rd e k lő d ő k  n ag y  fig y e lem m el h a llg a ttá k  
m eg  D o m o n k o s  L a j o s  oki. g ép észm érn ö k  v e títe ttk é p e s  
e lő ad á sá t, ak i a  C sepel M ű v ek  F é m ta n i és T echno lóg ia i 
K u ta tó  In té z e té b e n  10 év  ó ta  fo ly ta to tt  k u ta tó  m u n k a  
e re d m én y e irő l szám o lt be.

E lő a d á sá n a k  c ím e : „A  m e leg a la k ító  sze rszám o k  é le t 
ta r ta m n ö v e k e d é sé n e k  le h e tő ség e i” vo lt. A z e lő ad á s  3 
részbő l á l l t :  az e lé r t  e re d m é n y e k  u tá n  is m e r te t te  a  k u 
ta tá so k  h e ly z e té t é s  v ég ü l sz ó lt a  k ísé rle ti-k u ta tá s i 
e re d m é n y e k  ü ze m i ta p a sz ta la ta iró l.  Az e lő a d á s t sok 
d ia g ra m m  és tá b lá z a t  eg é sz íte tte  k i, ezek  je le n tő s  m é r 
té k b e n  se g íte tté k  a  h a llg a tó sá g o t az  e lő ad á s  jó  m e g é r 
té séb e n  és a  h a l lo t ta k  ü zem i h aszn o s ítá sá b an . A z elő 
a d á s t  k ö v e tő  hozzászó lások  és a  f e l te t t  k é rd é se k re  ad o tt 
v á la sz o k  jó l e g é sz íte tték  k i az  e lő ad ást.

L a tin á k  I s tv á n

Értesítés az Egyesület közgyűléséről
Az ú j a lap szab állya l összhangban k ü ld öttk özgyű lést tartunk.

Id eje: m árcius 11. de. 10 óra. H elye: M iskolc-E gyetem város.

P r o g r a m :
1. E lnöki m egnyitó
2. Ü dvözlések
3. „B án ya- és kohó- 

m érnök -k ép zésün k  
ak tu ális k érd ései” c. 
előadás  
S z ü n e t

1. F őtitkári beszám oló
5. A z OM BKE közép 

távú  m unkaprogram ja
6. H ozzászólások
7. K itü ntetések
8. K özös ebéd

A k üld öttek  m eg fele lő  időben  k ülön  m egh ívót kapnak. (Szerk.)
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A M ETA LIM PO RTEX PO RT
Román K ü lkereskedelm i Vállalat a k övetk ező  term é 
k ek et exportálja:

I. Hengerelt acéláruk

—  Vastag acéllem ez —  hajógyártási célokra, a nem 
zetk özi hajózási előírásoknak m egfelelően; kazánépítés 
céljára; kereskedelm i m inőségben, ö tv ö zö tt és gyengén  

ö tv ö zö tt acél; hidegen hengerelt vékony lem ez; m ele 
gen hengerelt szalag; szénacél és szerszám acél (henge 
relt és kovácsolt), beleértve a gyorsacélokat is; 
profilacélok: U-profil, l-profil, szögacél, göm bacél, la
posacél, hidegen hajlított profilok —  egyenlő oldalú 
és egyenlőtlen  oldalú szögacélok; egyenlő oldalú és 
egyenlőtlen  oldalú V-profil; betonacél.

II. Acélhuzal termékek

—  Hidegen húzott acélrudak; hidegen húzott acél
huzal: kem ény fek ete  huzal, lágyított fek ete  huzal, 
lágyított horganyzott huzal, fényes huzal szeggyártás
hoz; erősítő  huzalok e lő fesz ített betonelem ekhez, 
beleértve a csavart huzalokat; szögesdrót; hegesztő 
pálca szénacélhoz és ö tv ö zö tt acélhoz; sodronykötelek; 
építőipari és speciális szögek.

III. Acélcsövek

—  Varrat nélküli acélcsövek és vezeték ek , J. 55, N . 80 
béléscsövek hosszú vagy rövid m enettel vagy perem m el ; 
spirálvarratos cső  419 mm átm érő fe lett; fek ete  és 
horganyzott varratos csövek m enettel és karimával 
vagy sima véggel; kovácsolt rudak; extraháló csövek.

IV. Alumínium és alumínium termékek

—  T öm bök; ö n tö tt  fóliák; ö n tö tt  vagy extrudált 
rúdanyag; ön téssel előá llíto tt huzal (Properzi típus) és 

húzott huzal; hidegen hengerelt lem ez (gépfényes, 
Diamond, Stucco); különféle alakú extrudált profilok; 
h egesztett csövek ön tözés céljára; fóliák; asztalosipari 
fém szerelvények (ajtókhoz, ablakokhoz stb.).

V. Késztermékek

—  Ipari láncok és horgonyláncok.

M E T A L I M P O R T E X P O R T  

Bukarest, Románia 
8, rue Edgar Quinet 

Telex: 11515 
Telefon: 14-25-09, 16-21-79


	1976-01-01 / 1. szám
	1976-02-01 / 2. szám
	1976-03-01 / 3. szám
	1976-04-01 / 4. szám
	1976-05-01 / 5. szám
	1976-06-01 / 6. szám
	1976-07-01 / 7-8. szám
	1976-09-01 / 9. szám
	1976-10-01 / 10. szám
	1976-11-01 / 11. szám
	1976-12-01 / 12. szám
	Oldalszámok
	1. szám
	_1
	_2
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	_3
	_4

	2. szám
	_5
	_6
	25
	26
	27
	28
	29
	30
	31
	32
	33
	34
	35
	36
	37
	38
	39
	40
	41
	42
	43
	44
	45
	46
	47
	48
	_7
	_8

	3. szám
	_9
	_10
	49
	50
	51
	52
	53
	54
	55
	56
	57
	58
	59
	60
	61
	62
	63
	64
	65
	66
	67
	68
	69
	70
	71
	72
	_11
	_12

	4. szám
	_13
	_14
	73
	74
	75
	76
	77
	78
	79
	80
	81
	82
	83
	84
	85
	86
	87
	88
	89
	90
	91
	92
	93
	94
	95
	96
	_15
	_16

	5. szám
	_17
	_18
	97
	98
	99
	100
	101
	102
	103
	104
	105
	106
	107
	108
	109
	110
	111
	112
	113
	114
	115
	116
	117
	118
	119
	120
	_19
	_20

	6. szám
	_21
	_22
	121
	122
	123
	124
	125
	126
	127
	128
	129
	130
	131
	132
	133
	134
	135
	136
	137
	138
	139
	140
	141
	142
	143
	144
	_23
	_24

	7-8. szám
	_25
	_26
	145
	146
	147
	148
	149
	150
	151
	152
	153
	154
	155
	156
	157
	158
	159
	160
	161
	162
	163
	164
	165
	166
	167
	168
	169
	170
	171
	172
	173
	174
	175
	176
	177
	178
	179
	180
	_27
	_28

	9. szám
	_29
	_30
	181
	182
	183
	184
	185
	186
	187
	188
	189
	190
	191
	192
	193
	194
	195
	196
	197
	198
	199
	200
	201
	202
	203
	204
	_31
	_32

	10. szám
	_33
	_34
	205
	206
	207
	208
	209
	210
	211
	212
	213
	214
	215
	216
	217
	218
	219
	220
	221
	222
	223
	224
	225
	226
	227
	228
	_35
	_36

	11. szám
	_37
	_38
	229
	230
	231
	232
	233
	234
	235
	236
	237
	238
	239
	240
	241
	242
	243
	244
	245
	246
	247
	248
	249
	250
	251
	252
	_39
	_40

	12. szám
	_41
	_42
	253
	254
	255
	256
	257
	258
	259
	260
	261
	262
	263
	264
	265
	266
	267
	268
	269
	270
	271
	272
	273
	274
	275
	276
	277
	278



