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Am ikor ötéves tervünk második évének kü 
szöbén a béke új esztendejének örömeit élvez
zük, am ikor boldogan és büszkén tekintünk 
vissza az elm últ év teljesítm ényeire, számot ve 
tünk lelkiism eretünkkel és önkritikát gyako 
rolva meg kell á llap ítan i a következőket: Az 
előirányzott terveket idő előtt befejeztük és tú l 
teljesíte ttük  a terveket, de mégsem végeztünk 
olyan m unkát, am it szocialista országunk, nép 
gazdaságunk tő lünk megkíván. V isszam arad 
tunk és lem aradtunk a m űszaki káderképzés 
vonalán.

Az 1951-es esztendő hatalm as feladatokat ró 
az öntödékre. Ezen fel. dalok megoldása úgy 
a  fizikai, m int a  szellemi dolgozók kezében van. 
A fizikai dolgozók kezében olyan értelemben, 
hogy munkamódszereiket jav ítva , észszerűsítve, 
nagyobb term elékenységet tu d jan ak  kifejteni. 
M unkamódszereiket a szovjetnép által kipróbált 
felvilágosító m unkával, a kevéstbbé szakképzett 
m unkástársaknak átadva, a szocialista ország 
részére a gyakorlati vonalon a szakkáderek ne
velését biztosítják.

A szellemi dolgozóktól az ötéves terv  m á 
sodik éve komoly feladatokat és kötelességeket 
kíván a most beállítandó szakm unkásoknak el
méleti síkon való kiképzésének végrehajtásában. 
Ez a feladat nehéz, m ert a fizikai m unkában 
elfáradt dolgozók figyelme a m unka u tán  m ár 
néhezen köthető le. Meg kell teh á t talá ln i azokat 
a módszereket, am elyeknek segítségével az öntö 
dei szakmunkások figyelmét elméleti síkon is le 
tud juk  kötni. E rre  vonatkozik az 1950. december
2 -án m egjelent öntödei szaklapban megjelenő 
felhívásom a „Tanulj, hogy tan íthass“ brigád 
keretében.

Az 1951. év küszöbén erős elhatározással és 
harcos békeakarattal megkezdjük az ötéves te r 

vünk második évét. A fizikai dolgozók és a m ű 
szaki értelmiség, együtt haladva a szocializmus 
ú tján , hatalm as erőt fe jt k i Ibékemozgalmunk- 
ban. A szavak ú tjáró l most a cselekvés ú tjá ra  
kell lépni, hogy kinyilváníthassuk a jó ak ara té  
emberek békeakaratát. M unkával és jó politikai 
neveléssel, jó m űszaki káderképzéssel olyan ha 
talm as lendületet vesz népgazdaságunk, hogy az 
eddigi életszínvonalunk még jobban fog emel
kedni. A  Szovjetunió nagy segítséget ny ú jt ne 
künk tapasztalatcserék ism ertetésével, jó, k i 
próbált m unkam ódszerek á tadásával és jó szak- 
könyveik bevezetésével.

A m űszáki értelm iség, ha olyan form ában 
ad ja  tovább tudását, hogy a fizikai dolgozók azt 
megszívlelve és kipróbálva örömmel és ered 
ménnyel tudnak dolgozni, a selejtjük is csök
kenni fog. M inden jó forint, am it selejt for 
m ában elvonnak népgazdaságunktól, a dolgozók 
életszínvonalának csökkentését hozza létre. Tel
jes erőnkből küzdenünk kell a selejt ellen, k ü l 
denünk kell a term elékenységért, hogy a Szov
jetunió á lta l hozott felszabadulásunkat és bé 
kénket biztosítani tudjuk. M unkával hai’colunk 
a békénkért, m ert a háborús uszítok politikája  a 
háborúhoz vezet, m i pedig békés országban, 
békés emberek között m unkával és jó ideoló
giai képzettséggel nem rombolni, hanem  épí
teni akarunk. Be kell kapcsolni a politikai 
m unkába, politikai képzésbe a széles töme
geket, fel kell m indenkit világosítani, hogy 
m iért és hogyan kell a szocialista M agyaror 
szágért dolgozni. B ékeakaratta l és élniakarássai 
kezdjük az ötéves te rv  második évét és legyünk 
büszkék m ajd az eredményekre, am it el fogunk  
érni. M inden dolgozó legyen olyan építője az or
szágnak, m in t példaképünk, a szovjetember!

Cs. M.

Elégési veszteségek  csök k en tése  
és pontos m egállapítása a kupolóban

J A K Ó B Y L Á S Z L Ó

A vasöntödék m a sincsenek tökéletesen tisz 
tában a kúpolóban történő olvasztásnál fellépő 
tényleges vasveszteségekkel, am elyek a vas 
öntödében számos tényezőtől függnek és rend 
kívül nagym értékben befolyásolják az öntvény 
árának  a kialakulását. Az alábbiakban oly egy
szerű form ában foglalom össze ezt a lényeges 
kérdést, m ely a m űszaki üzemkönyvelés zsinór- 
m értékéül szolgálhat min'den kúpoló üzem ré 
szére, m ásrészt öt oly javaslato t teszek, ame
lyek m egvalósítása a kúpolómérleg egyszerű

felállítását s így a selejtokok könnyű m egálla 
p ításá t teszi lehetővé.

Az elégés, vagy leégés fogalma nem egyér
telmű, gyakran e fogalom a la tt a betétnek 
többszöri átolvasztása során fellépő azt az ösz- 
szes vasm ennyiségét értjük , amíg a betétből 
kész öntvényt kapunk. Vagyis a leégés szám 
szerű nagyságát, például egy öntödében egy
szerűen úgy határozzuk meg: eredeti készlet— 
raktárkészlet =  a felhasználással. Ez a szám 
adná meg az elégést. Ez az elégési mérleg, bár
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к ö n у V е 1 és tech ni к ai I ag helyes lehet, nem ad 
azonban tiszta képet, m ert nem vette számí
tásba az öntöde sa já t céljára tö rtén t felhasz 
nálást, pl. m agvasakat és egyéb berendezése
ket. A  betét lemérlegelésének pontossága, a 
mag- és formázóhomoknak az öntvényekről és 
a felöntésekről való tökéletes letisztítása, az 
öntvénytöredéknek számbavétele, a salak sú 
lyának tökéletes m egállapítása, a gondos pró 
bavétel és a salakba m ent vasmennyiségnek 
pontos megelemzése, bár többletm unkával jár, 
mégis oly kézzelfogható m egtakarításokat ered- 
fényezhet, amelyek bőségesen meghozzák az 
erre fordított m unka- és időáldozatot.

A leégési szám átlagosan 1,2—5 százalék 
között váltakozik, e határértékek között tehát, 
különösen a nagyobb teljesítm ényű öntödéknél 
igen jelentősek.

Minden vasöntödében így célszerű volna, 
azoknak az elégési tényezőknek naponkénti fel
jegyzése, amelyek az elégési számot befolyásol
ják.

a) A bem ért betét nemcsak a vasból és 
kísérőelemeiből, hanem  vashulladékból (töre 
dék), nyersvasból áll, amelyek homokosak, 
rozsdásak, piszkosak, olajosak, íestékesek, zo
m áncozottak lehetnek. E  kísérők min'd1 a  sa 
lakba mennek át.

b) A Si-ből, Mn-ből, a Fe-ből és gyakran a 
C-ból iis az olvasztó övben bizonyos mennyiség 
ég el, azonban gyakran a he té t fel is karboni- 
zálódik, am i viszont a Si és az Mn leégését 
csökkenti és azonfelül a felkarbonizálás súly- 
emelkedéssel is jár-

c) A folyékony vas lecsapolásánál szintén 
veszteségek léphetnek fel, h a  a osapolónyilást 
tú l nagyra  választottuk, vagy ha a csapoló 
csőrnek az esése tú l meredek, vagy hogyha a 
csapoló csőr nem eléggé sírna, vagy ha a csa
poló m agasra szerelt, vagy ha ügyetlenül csa
poljuk be az öntőüstbe, vagy h a  nagyon ned 
ves anyaggal töm jük be a csapolónyílást.

d) További veszteségek léphetnek fel a le- 
salakolásnál, ha a salakicsapolást helytelenül 
végezzük, ha a salak túlságosan vastagonifolyó, 
vagy h a  a salakícsapoló nyílást nagyra válasz 
to ttuk , vagy h a  nagy szélnyomás m ellett törté 
nik a salakcsapolás.

e) A vas leégés növekedhet akkor is, hogy
ha a fúvóöv fúvókái besalakosodnak, m ert ez 
esetben a salakgyűrű folytán a kúpoló kereszt- 
metszete csökken és a fúvószélsebesség szüksé
ges emelése folytán a vas felfrissül.

f) Lényeges vasveszteségek léphetnek fel a 
kúpoló ü res já ra ti fuválásánál, ha  a fúvószlél- 
m ennyiséget idejében nem csökkentjük.

g) Jelentős vasveszteségek léphetnek fel, 
h a  a kúpolófenék mélyebben fekszik a osapoló- 
nyílásnál, vagy h a  az utolsó betétadagolásnál 
igen nagy nyersvas-, vagy hulladékanyagot a l 
kalm azunk, amelyek csak a csapolás m egindí
tása u tán  olvadnak teljes egészükben fel.

Jelentékenyek azonban azok a veszteségek 
is, amelyek öntés közben állanak elő.

h) A folyékony vasnak az öntödében tör 
ténő szállításakor való fröccsenése, szikrázása 
és az öntőhelyiségbe történő szállítás alkalm á 
val az öntőüst le nem takarása  igen tekintélyes 
mennyiségeket jelent.

i) A tú l teletöltött öntőüst, a rosszul kikép 
zett öntőcsőr, rosszul működő üstfogaskerék,

gyors öntés, helytelenül kiképzett ráépítés szin 
tén  vasveszteségeket okoz.

к ) Vasveszteségek léphetnek fel formatech- 
nikai hibák miatt is, így pl. túl erős levegőszú- 
rások, erős lesimítás folytán keletkezett vastag 
sorjaképződés miatt, vagy helytelenül és gon
datlanul összerakott, vagy eléggé le nem ter
helt szekrények alkalmazása esetén.

A pontos szám adatok meghatározásához 
ism ernünk kell a betétnek olvadása közben fel
lépő súlyveszteségét.

A  veszteségi mérleg a lap ja  az abszolút pon
tos, vagyis m ind a betétre, m ind a kihozatalra 
vonatkoztatott abszolút pontos mérés. H a az 
öntödékben használatban  lévő mérlegeket meg
figyeljük, m ajd m indegyikénél m egállapíthat 
juk, hogy azok m indje pon tatlan  és ezenfelül a 
legtöbbször nem is e rre  a célra készültek.

1. Az öntödék részére használatos m érle 
geknek lökést álló és piszokmentesen ágyazot
taknak  és nagyskálájúaknak kell lenniök, az 
adagolásnál ugyanis nem lehet a m érleget m in 
den egyes feldobott vasdarabnál zárni, m ert az 
adagolónak lá tn ia  kell, hogy a betétsúlyhoz 
még m ennyi hiányzik. M ondjuk pl. hogy az 
adagban 3(1—60 százalék felőntés van, a többi 
öntvénytöredék. A felöntésekre tapadt homok 
mennyisége 3—6 százalékot is tehet ki, átlag 
ban 5 százalékot. A nyersvasbucákon is, ha 
azokat homokágyba öntik, 5—6 százalék homok 
tapad, sőt ha azt törik és szállítják, még több 
is. Az önt vény töredékre tapadó piszok, olaj, 
kenőanyag, festék, stb. kb. 1 százalékot tesz ki.

Ócska gáz- és vízvezetékesövek töredékénél 
5 százalékra m ehet fel a piszok. Az acélhulla 
déknál a rozsda m ennyisége viszonylag ki
csiny- Az erősen rozsdás alkatrészeket előzőleg 
kupolósalakkal keverve, tiszdtódobokban kell 
rozsdátaianítani. Különösen a hom okra kell 
erősen gondot fordítani, m ert ha pl. a betét 50 
százaléka homokos felöntésekből, 30 százaléka 
homokos nyersvasból és 20 százaléka szennye 
zett töredékből áll, az 1000 kg betétre vonatkoz 
ta to tt homokmennyiség m ár 50 kg, vagyis csak 
950 kg tulajdonképpen a betétünk. Ezzel egy 
ham is képet kapunk, m ert így az elégés közel 
10 százalékra adódik, am ely ténylegesen nem 
áll, m ert a homok leszám ításával a valóságos 
leégés mindössze 5 százalék, különösen, ha azt 
is számbavesszük, hogy ez a beté t kétszer olvad 
meg a készáru előállításáig.

2. Ezért a leégést gondosan ellenőrző üzem 
nek, vagy le kell tisz títan ia  a betétalkotókat a 
homoktól, vagy a mérleget 105 kg-ra kell be 
állítani.

Az elégési mérleg felállításánál tehát, kü 
lönösen, hogyha különböző já ra tú  kemencék és 
elégések összehasonlító m érlegét akarjuk  fel
állítani, tehát m indig hom oktalanított és tisztí 
to tt betétalkotókból kell k iindulnia és a  folyé
kony vasat azonnal az öntőüstben, illetve azzal 
együtt kell lemérni. Vagyis az elégés pontos 
m egállapításához, am i az önköltségszám ítás 
nak lényeges tényezője, 3 olvasztást kell végez
nünk:

a) hom oktalaníto tt nyersvassal,
b) m egtisztított kokillatöredékkel,
c) tiszta sínacéllal-
a) Az Mevonatkozólag elvégzett k ísérlete 

ket hem atit nyersvassal 10 000 kg homoktalaní-
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tott anyaggal végezték. Ebből az adagból 9854 
kg folyékony vasat csapoltak és m értek  le. A 
veszteség tehát 1,46 százalék. A hem atit nyers 
vasnak és a kapott salaknak az (összetételét is 
pontosan megelemeztek és a következő eredmé
nyeket kapták:

O lv a sz tá s O lv a sz tá s
V á lto z á se lő t t u tá n

C 4,12 % 3 , 3 5  % 0 V
i 0

Si 2,56 % 2,31 u/o —0,25 %
Mn 1 , 0 2  % 0,81 % —0 , 2 1  %
P 1 , 0 2  % 0,09 % + 0 , 0 1  %
S 0,04 % 0,08 % +0,04 %

veszteség —1,18 %

A beolvasztásnál 630 kg salak osapolódott 
le, amelynek 3.05 százalék volt a  vasoxid- 
ta rta lm a  és 1,05 százalék a granáliás vasa, 
vagyis a sa laknak  v asta rtah n a  25,83 kg, azaz 
a 1 0  0 0 0  kg betétből az elsalakulás folytán ke 
letkezett vasveszteség: 0,258 százalék, azaz az 
egész olvasztásnál felm erült leégés 1,18 +  0,258 
— 1.438%. Azonban a mérlegeléssel kiszám ított 
veszteség 1,46 s így a vasfröcsköléssel előálló 
veszteség 0 , 0 2  százalék.

b) A m ásodik esetben, tehát a  kokillatöre- 
dékkel történő beolvasztásoknál szintén 1 0  0 0 0  

kg-mal indultak. I t t  a salakbamenő vasmeny- 
nyiséget 56 kg nak találták, az összveszteség 
tehát 7,12 százalék, a salak vasoxidtartalm a 
5,02, a granália ta rta lm a pedig 2,1 százalék. M ér
legeléssel a fellépő veszteséget 1,28-nak találtak , 
a spricceléssel 0,31 százalék, míg a szám ítással 
m eghatározott veszteséget 0,97 százaléknak.

c) A harm adik  kísérletnél 10 000 kg homok
kal lefúvatott sínhulladékot használtak  nagy 
adag kokszmennyiséggel és erős széllel s a le 
csapolt mennyiség 10140 kg volt- Az elemzési 
adatok szerint a vaskísérők 2,43 százalék több 
letet nyertek  a változás alkalm ával. A  894 
kg-ra lecsapolt salakban 6,03 százalék volt a 
vasveszteség, összesen 54 kg, ami a 10 000 kg-os 
betétre vonatkoztatott 0,54 százaléknak felel 
meg, vagyis az így k im utato tt tulajdonképpeni 
+  elégés: +  2 43 — 0,54 =  +1,89% , azaz tu la j 
donképpen 10189 kg folyékony vasat kellett 
volna lecsapolni, holott a mérés csupán 10140 
kg-t adott. A hiányzó 51 kg, 0,51 százaléknak 
felel meg.

A Mn- és vaselégés tehát a salakm ennyi
ségből és összetételből is kiszám ítható, m ert a 
salaknak a Mn- és vasoxidultartalm a m ajdnem  
kizárólag az adag vas- és m angántartalm ának  
elégéséből származik. Ehhez term észetesen is 
m ernünk kell pontosan a 1 0 0  kg vasra eső sa 
lakm ennyiséget, am it pontosan méréssel álla 
p ítunk meg. A mérés ellenőrzését viszont a sa 
lak m észtartalm ának m egállapításával végez
hetjük, m ert a salak m észtartalm a kizárólag 
az adagolt mészkőből származik. H a ugyanis 
1 0 0  kg vasra  a kg b % СаСОз (tartalm ú mészkö
vet adagoltunk, a 1 0 0  kg vasra eső salakba 
m ent mészmennyiség

a .b .56 ,
10 000 k&-

Ha a salak c százaléka CaO-t tartalm az, a 
fentebbi mészmennyiség

56 a .b 
1 0 0  c

kg salaknak felel meg 1 0 0  kg vasanként.
A salakoknak összetétele, illetve szerkezeti 

felépítésére tudnunk ked, hogy azok főleg Fe, 
Mn, Si és Ca oxidjaiból és szilikátjaiból állnak, 
továbbá a kokszhamú és a kupolóbélésből szár 
mazó szennyezésekből- A salakok elemzési ada 
taiból kisöbb-nagyobb pontossággal az elégések 
kiszám íthatók. Szám ítás menetére példaként H. 
J ungbluth (1 ) egyik cikke nyom án a következő 
ket közölhetjük, annak megjegyzésével, hogy a 
példaként szereplő 8 6  százalék C tartalom  hazai 
felhasználású kokszoknál alig fordul elő. 
Legyen: a koksz C-tartalm a 80 %

a „ ham utarta lm a 6.65%
a ., ihamuösszetétele: 42.8%; S i0 2,

15-8% F e 20 3, 32 9% AM L, 1.8% 
MgO, 1.9% CaO.

A szám ításban főleg a S i0 2. A l20 3 és CaO-t 
vette tekintetbe.

A tapadó homokmennyiséget, 100% SiCh-re 
szám ítva, 0 . 6  kg / 1 0 0  kg vasra vette fel.

A kupolóbélésnek az összetétele: 90.2% S i0 2, 
0 59% F<M)„, 5-8% ALÓ,-). 0.41% CaO, 0.17% Mg,
0.6% T i0 2, 1.7% izz. veszt.

A 98.7%-os СаСОз ta rta lm ú  mészkő 1.67 kg 
CaO-ja esik 100 kg vasra- A szám ítást a  példa a 
kiszám ított salakmemnyiségre végzi, amely 
egyébként ebben az esetben a lemérlegelt meny- 
nyiségre is érvényes.

A vizsgált adag S i-fartalm a 2.2% volt. A 
folyékony vasban pedig 2 .0 1 %, a megelemzett 
salakösszetétel: 46.6% SiOa, 5.9% A b 0 3, 31.3% 
CaO, 3-2% MnO és 111% FeO.

Szám ítással a salakm ennyiség  az előző kép 
let szerint:

56.0.6 3.98,7.56 E„,., ,
Гоо с~ =  l s o . 3 i 7 : F  =  5,2 k g /1 0 °  k g  v a s ‘

A Mn leégés =  MnO mennyiség: 100 kg 
vas =  MnO% a salakban x salakm ennyiség ( 1 0 0  

kg vas/1 0 0 ), vagyis

• 5,30 =  0,17 kg / 1 0 0  kg Fe 

A  vas leégés (azonos elven)

414- • 5.30 =  0,59 kg/100 kg Fe

Szilícium  leégés (— a betét Si — a %-ban — 
Si% az olvadékban . S i0 2/Si)

(2,21 -2,01) H ű  =  0,43 kg/100 kg Fe

K okszm ennyiség/100 kg Fe: 6.65 kg. ennek 
megfelelő hamum ennyiség, 0.42 kg/100 kg vas, 
vagyis a kokszhamuból/100 kg vas: 0.18 S i0 2,
0.14% A L 03, 0 01% CaO-

M észkőbetét/100 kg vas =  3 kg, vagy 1.68 kg 
CaO/100 kg vas.

Hom oktapadék / 1 0 0  kg vas =  0 . 6  kg.
Bélésm ennyiségi— az összsalakmennyiség/100 

kg vas —kokszham u / 1 0 0  kg vas —mész / 1 0 0  kg 
vas: MnO/100 kg vas —FeO/100 kg v a s —SÍO2/IOO 
kg vas —h 0  m о к tap ad ék /100 kg vas) 5,30 —0,42 
—1,67 —0.17 —0,59 —0,43 —0,6 =  1,41 kg/100 kg 
vas, ami a kupolóbélés vegyi összetételéből is ki 
szám ítható.
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Javaslat:

1- Valam ennyi vasöntödében az adagbemérésre 
m indig pontosan beállított mérlegeket kell 
használatba venni.

2. A leégés gondos m eghatározása érdekében az 
üzemnek le kell tisz títan ia  a betéialkotókat 
a homoktól és egyéb szennyezésektől.

3. Legalább hetenként a szám ítással és méréssel 
ellenőrizni kell a 100 kg folyékony vasra eső 
salakm ennyiséget és annak összetételét, s 
ebből ugyancsak szám ítással a Fe, Mn, Si el
égéseket, amely szám ításnál tekintetbe kell

venni a koksz ham u tarta lm át és a kupoló 
bélését.

4. Ezek alap ján  m egállapíthatók azok, az el
égést egyértelm űen és pontosan m eghatá 
rozó összefüggések, am elyek a Fe, Si, Mn, 
C és a kupoló torokgázainak összetétele kö
zött fennállanak, nem csupán a szélmennyi
ség között.

5. A szükséges szélmennyiséget az előre kiszá 
m íto tt salakm ennyiségre és összetételre kell 
megszabni, m ert csak így lehet a megfelelő 
kupolóatmoszférát biztosítani.

Holtfejek alkalm azása4*

Maurer Ernő: vállalatvezető elvtárs üdvözli 
a H ubert és Sigmund válla la t nevében az itt 
megjelent elv társakat. M éltatta a m ai nap jelen 
tőségét és közölte az elvtársakbal, hogy ma fog
juk  megismerni azokat az eredményeket, melye
ket a holtfejes e ljárás bevezetése következtében 
üzemünkben elértünk, valam int annak gyakor 
lati végrehajtását.

Ahlhoz, hogy ezen eredm ényeinket elérhet 
tük, szükségünk volt nagy barátunk, a szovjet
nép tám ogatására.

Üzemünkben a fizikai és műszaki dolgozók 
összefogásának eredményeképpen lehetővé vált 
a szűk keresztm etszet kiküszöbölése m iáltal 
B udinszky Tibor elv társ hatalm as, acélöntést 
forradalm asító ú jítá sá t végre tud tuk  hajtani.

Ennek gyakorlati alkalm azása nem ment 
könnyen, azonban m inden tám ogatást m egkap 
tunk ahhoz, hogy kísérleteink sikerüljenek és 
ennek tudható  be azután, hogy mi az acélönt
vény gyártása  terén hatalm as eredményeket 
tud tunk  elérni.

Ennek az e ljárásnak  gyakorlati alkalmazási 
részét Budinszlky Tibor főmérnök elvtárs is 
m ertetni fogja.

K éri az elv társakat, hogy ennek nyomán 
m indent tegyenek meg annak érdekéiben, hogy 
ezeket az eredm ényeket úgy politikai, m int 
gazdasági téren tovább tud juk  fejleszteni.

Az a kérése a megjelentekhez, hogy m ind 
azok a szakemberek, akik továbbra is segítsé 
get tudnak adni, tegyék meg észrevételeiket, 
hogy eredményes m unkát tud junk  végezni és az 
országnak egy hatalm as értéket tudunk biztosí
tani. Ennek a m unkának az eredményességéhez 
kíván sok sikert.

Felkéri Budinszky Tibor elvtársat, hogy 
ta rtsa  meg beszámolóját.

B udinszky Tibor e lv társ üdvözli a m egje 
lenteket.

Előadásának címe: , Atmoszferikus holt 
fejek alkalm azása aeélöntvényeknél.“

A) L unkerképződés.
Az acélöntőnek kifogástalan öntvény gyár 

tásánál a legnagyobb nehézséget a zsugorodási

* A H ubert és S igm und A cél- és F ém áru gyár (Buda 
pest, X .. Fertő u tca  14) kultúrházában 1950. október 
29 én a B án yásza ti és K oh ászati T udom ányos E gyesü let  
rendezésében m egtartott „H oltfejek  a lk a lm azása“ tár 
gyáb an  tartott ankét.

üreg kiküszöbölése okozza. Még nagyobbá válik 
ez a nehézség azáltal, hogy az öntvényeik alakja 
form ája nagyon sokféle. Sok olyan cikket isme
rünk, amely a beöntőnyílás és felöntések alkal 
mazását művészetnek tü n te ti fel. Közlik ne
hány öntvénynél a felöntés és megvágás mód
já t. H a azonban ezeknél az öntvényeknél csak 
egy-egy m éret is megváltozik, m ár nem alkal 
m azhatók az eljárások.

V izsgáljuk meg, mik is ezek a zsugorodás
ból adódó öntvényhibák. Ezek a fémlehűlésnél 
fellépő összehúzódásból, mégpedig abból, ame
lyek az öntési hőm érséklettől a megmerevedés 
kezdetéig (az állapotábra solidus vonaláig, fő
leg pedig a  megmerevedés kezdetétől a teljes 
m egszilárdulásig solidus liquidus vonalak kö
zött) keletkeznek.

M egszilárdulás u tán  fellépő összehúzódás 
m ár nem eredményez üregképződést, ez adja az 
öntvény zsugorodási m éretváltozását, am ire a 
m intakészítőnek kell figyelemmel lennie. (Mű
szóval Schwindmess.) A fentiekre az 1. sz. ábra 
ad egyébként részletes felvilágosítást. Az ábra 
egy 0,35 C tarta lm ú  acél megmeredési térfogat 
változását m utatja . Folyékony állapotban a mé
rések meglehetősen nehézkesek, a diagram m ban 
közölt értékeket megközelítőnek lehet elfogadni. 
Ezzel kapcsolatban em lítést érdemel a folyé
kony fém összehúzódás m értéke, amely 100° C- 
kémt 1,6%-ot tesz ki s ez figyelmeztet a rra  hogy 
az öntési hőmérséklet helyes m egválasztása 
m ennyire fontos a lunkerképződés szem pontjá 
ból. Am ennyiben a C-tartalom  változik, úgy vál 
tozik az összehúzódás m értéke is, csökkenő C- 
tartalom m al növekszik. Helyesen m egválasztott 
öntési hőm érsékletnél a zsugorodás m értéke a 
teljes megmerevedésig középértékben 5,5%-ra, 
míg a megmerevedéstől a  teljes lehűlésig 
6,6%-ra tehető, a volumenre vonatkoztatva. 
(Benedichs és m unkatársai.)

Az ilyen megmerevedés közben fellépő foly
tonossági h iány  kiküszöbölése okozza a legna 
gyobb gondot a gyakorla ti acélönt észnek. A fém 
megmerevedése a form ában nem egyszerre tör 
ténik, a kristályosodás a falak m entén történik 
először. Ezzel az öntvény alak ja meg van h a tá 
rozva, s ha különleges intézkedés nem történik, 
így a belsőrészek megmerevedésénél folyékony 
fém hiányában lunker képződik.
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A lunkerekből származó (hibák.

M ikrolunker. H a a megmerevedésnél csak 
csekély m ennyiségű acél hiányzik a keletkező 
üregek kitöltéséhez, úgy folytonossági hiány lép 
fel a  kristályszerkezet között, eltérőleg a szem 
mel látható  zsugorodási üregességektől, m elye 
ket m akrolunkérnék nevezünk, ezeket csak
mikroszkóppal lehet észrevenni, ezért m ikrolun- 
kereknek nevezzük. A m ikrolunkerek jelentősé 
gét nem szabad lebecsülni, m ert ezek laza szö
vetet jelentenek. A szilárdságot és a folyási ha 
tá r t  nem befolyásolják, de a nyúlást és kontrak 
ciót leszállítják. Csökken jelenlétükben a tartós 
szilárdság is. Á ltalában jelenlétük közönséges 
acélöntvényeknél nem jelenti az öntvények fel
használásból való kizárást, de nagy igénybe
vételnek k ite tt öntvényeknél mindig mérlegelni 
kell az esetleges k ihatásukat. A  megmerevedés
nél előfordulhatnak még különféle dúsulások is, 
am elyek erősen igényibevett öntvényeknél egy
á lta lán  nem kívánatosak. A fenti hibák kiküszö 
bölésére m a m ár m egvan a mód, de m ielőtt ezek 
részletes ism ertetésével foglalkoznánk, néhány, 
a  megmerevedéssel kapcsolatos fogalm at kell 
tisztázni.

Irán y íto tt megmerevedés.

Hogy hibam entes öntvényt kapjunk, szük
séges a form ában lévő folyékony fémnek egy 
bizonyos megmerevedési folyam at biztosítása. 
Az utóbbi időben sokat hallunk az irányíto tt 
m egszilárdulásról, amely a la tt az öntvény he 
lyes m egszilárdulását értjük. A m egszilárdulás 
a felöntésektől legtávolabb eső részen fejeződik 
be. s ezután a további metszetekben, a végső 
m egszilárdulás a felöntésiben megy végbe. Ezek 
szerint m inden szelvénynek korábban kell meg
merevednie, m int a felöntésnek. A felöntés m int 
fém tartalék szerepel, s az előtte lévő szelvények 
m egszilárdulásánál keletkező üregeket van h i 
va tva  k itölteni meleg fémmel.

Az ilyen módon m egszilárdult öntvény 
m entes lesz m inden zsugorodási ürességtől, 
azonban, hogy az irány íto tt m egmerevedést biz
tosíthassuk, bizonyos intézkedések megtételére 
van szükségünk annak érdekében, hogy a meg 
szilárdulás az egyes szelvényekben lassabban, 
m ásokban viszont gyorsabban m enjen végbe.

Ezek a megfelelő feltételek:
1. megfelelő szelvények biztosítása a fel

öntés felé;
2. külső és belső hűtővasak helyes alkalm a 

zása;
3. helyes m egvágás;
4. a folyékony acél nyom óhatásának elő

segítése a megmerevedő acélra;
a) ny ito tt felöntés m agasságának növelé 

sével;
b) holtfejek alkalm azásával, az atm oszferi

kus nyomás kihasználásával ;
c) gáznyomás alkalm azásával;
d) centrifugális erő kihasználásával.
A felsorolt tételek alkalm azása többé-ke- 

vésbbé m indenki előtt ismeretes, i tt  főleg a ke- 
vésibbé ism ert e ljá rást, a holtfej elmek az atmosz
ferikus nyom ás kihasználásával történő alkal 
m azását ism ertetjük.

Nevezzük ezeket a  holtfejeket „Atmoszferi 
kus holtfejeknek .“ Az atm oszferikus holtfejek 
nek egy óli к ént mindazon alapfeltételeket ki kell 
elégíteniük, am elyek nélkül a ny ito tt felönté 
sek sem eredményeznek hibam entes öntvényt. 
Ezek az alábbi öt feltételbe foglalhatók össze:

055 c tartalmú acél térfogatának váttowso megmerevedés alatt

atm

1. ábra.

1. a felöntés csak akkor hatásos., ha  az az 
öntvény azon részén van, am elyik u to ljá ra  me
revedik meg;

2. a fel öntés пёк teljesen el kell fednie az 
öntvény azon keresztm etszetét, ahol szükség van 
az u tántöltésre;

3 a felöntés térfogatának elégségesnek kell 
lennie, hogy a fém az összehúzódásból előálló 
hézagot kitöltse;

4. a felöntésnek folyékonyan kell a fémet 
ta rtan ia , egészen addig, amíg az utolsó hézagot 
is meg nem tölti;

6. a fel öntés hatásos, ha  fenn tu d ja  ta rtan i a 
szükséges hőmérsékletkülönbséget, melyeknél 
fogva az öntvény a felöntés irányában  mereved 
jék  meg.

A külföldi szakirodalomban is számos u ta 
lást ta lá lunk  a holtfejek működésére vonatko-

fílmoiilerilus nyomás tatása tollás kodon a 
gravitációs segítsége nélkül

zólag, melyeiket az alábbiakban lehet összefog
lalni:

A 2. sz. ábra szerinti öntvényt ny ílt oldal- 
felöntéssel táp láltuk . Am ikor a megmerevedés 
és összehúzódás megkezdődik, egyedül az at 
moszferikus nyom ás nyom ja a fémet a fejből az 
öntvény belseje felé, m ert a gravitációs erő ki 
van egyenlítve.
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Mivel az atmoszferikus nyom ás az öntvény 
m inden részén egyenlően működik, a tényleges 
elmozdulás a rra  lesz, am erre a legkisebb az 
ellenállás. Ha m egakadályozzuk a felöntés tete 
jén  a szilárd fémképződést, vagy a keletkezett 
réteg oly vékony, hogy az könnyen beszakad,

Mes iránijával ellenié les láp fej

úgy az atm oszferikus erő a felöntésre felülről 
h a t és a fám behatol az öntvénybe.

A 3. sz. áb ra  szerinti öntvényt holtfejjel 
táp láltuk , ennél a holtfej m agassága kisebb az 
öntvénynél. Ez a tipikus alkalm azása a holtfej 
nek. A  rendszert a beöntőnyíláson keresztül 
m egtöltjük folyékony fémmel, m ivel a  beöntő- 
nyílásba ham arabb szilárdul meg, m int maga 
az öntvény, a rendszer zárttá  válik, & a fej kí 
ván t iránnyal ellentétesen működik. Ebben az 
esetben az öntvény m utat hajlandóságot arra. 
hogy a felöntést táp lálja . H a azonban lehetővé 
tesszük, hogy a felöntésre valam ilyen nyíláson 
á t az atm oszféra nyom ása hasson, a folyékony 
fém folyni kezd a  felöntésből az öntvény felé.

Az atmoszferikus nyomás a következő mó
don bat:

Am int a forma m egtelt folyékony fémmel- 
a fém ham arosan veszít hőm érsékletéből és a 
határoló felületen vékony kérget alkot. A fém 
hőm érsékletének csökkenésével egyre több fém

fi/mossfenlus lopj ej allalmoiosa eyy 

peremes perselynél

m erevedik meg, am i a zárt rendszerben részle 
ges vákuum ot eredményez. A  képződött réteg 
á thato lhatatlan , kivéve a  k ív án t helyen. Abban 
az esetben, ha a megmerevedés megfelelően tör 
ténik, az atm oszféra nyom ása és a rendszerben 
képződő gáznyomás a  fejben levő folyékony fé
met az öntvénybe nyom ja A rendszer úgy m ű 

ködik. m int valam i dugattyú, de jobban hason 
lítható  a higanyos barom éter működéséhez.

A  zsugorodás a rra  irányul, hogy a szüksé
ges részleges vákuum ot létesítse, az atmoszféra 
nyom ása az öntvényen keresztül hatolva k i 
egyenlíti azt. Am ennyiben a  megmerevedés 
megfelelően történik, a fejtől legtávolabb eső 
részek m erevednek meg először és a megmereve 
dés onnan folytatódik a fej felé, úgy a fokoza
tos zsugorodás fokozatosan egyenlítődik k i a 
fejből kinyom ott fém  által. Különös gondot kell 
fordítani a megmerevedés .irányára. Á ltalános 
vélemény, hogy a  töltés irán y ítá sára  a legmeg
felelőbb, ha a m egvágás fejbe csatlakozik. Ha 
több holtfejet alkalm azunk, úgy tanácsos azo
kat egy közös beöntőnyílással összekötni.

Az atm oszferikus nyom ás kihasználásával a

holtfejjel elméletileg =  1500 m m  m a 

gasan fekvő szelvényeket is lehet tölteni. A kép 
letben a 760 1 atm oszféra nyom ás mm higany 
oszlopon kifejezve, 13,6 a higany fajsúlya- 6,9 a 
folyékony acél fajsúlya. Acéloknál azonban 600 
mm-nél m agasabban nem fekvő és csak kisebb 
szelvényeket lebe tölteni.

Amíg a megfelelő m űködést k i nem tapasz 
taltuk , s kellő gyakorlatot az alkalm azásánál 
nem szereztünk, addig 300 mm-nél m agasabban 
fekvő szelvények töltésére ne alkalmazzuk. Ha 
ilyenre mégis szükségünk lenne, úgy lépcsős 
m egvágás alkalm azása a ján latos, am ikor a 
m egvágás a form a felé holtfejben végződjék.

Fentiek  ism eretében vizsgáljuk meg, m i
képpen nyer alkalm azást gyakorlati esetben. 
A 4. ábrán látható  a leöntött öntvény, amely 
lényegében egy kis kivételtől eltekintve, a pere 
mes persely szokásos előállítási m ódját áb rá 
zolja. Ebben az esetben a fémelosztás olyan, 
hogy egy fej elegendő az u tántöltésre. A fej a 
form aüreg alsó részével a perem en van össze
kötve és összeköttetésben van  a beöntőnyílással 
is, am elyen keresztül a folyékony fém m egtölti 
a  forma üregét és a holtfejeket is. Az öntvény 
fémtömegénék legnagyobb része a peremen van. 
míg fokozatosan csökkentve, a legkevesebb az 
ellenkező végén. Tehát a megmerevedés is a leg
vékonyabb részről fokozatosan halad a peremen 
át a felöntés felé, m ely úgy van méretezve, hogy 
a benne lévő fém folyékony m arad mindaddig, 
míg az öntvényben lévő teljesen m egszilárdul 
és az összehúzódás befejeződik. A m int em lítet 
tük, az elrendezés a  szokásos, kivéve a betétet, 
amely k inyúlik  a fejből. Ez a betét az ábra sze
r in t egy hengeres rúd, mely durvaszemcséj ü 
nagy gázátbocsáj tóképességű homokból készül, 
s szárítással tesszük ellenállóvá. (Pl. olajos ho- 
mokmag.) Lényeges, hogy megfelelő szilárd le 
gyen. Ezt a form ába helyezve, biztosítottuk a 
levegőjáratot a  form a hom okján keresztül, moly 
szintén gázátbocsátó a holtfej falán  keresztül a 
fej belsejébe. Az ábra a teljes m egszilárdulás 
u tán  m u ta tja  a form ában lévő fémet. A v asta 
gabban vonalkázott rész azt a  form afallal köz
vetlenül érintkező felületet m utatja , m elyen a 
fej anyaga ham arabb m egszilárdul, m in t ahogy 
a tulajdonképpeni öntvényben lévő fém zsugo
rodása befejeződik. A betét benyúló része kis 
keresztmetszetű, tehát nem képes a fémet, mely
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teljesen körülveszi, fagyáspontig lehűteni és így 
já ra to t biztosít a légköri levegőnek e m egszilár 
dult kérgen á t a folyékony belsőhöz. Ebből kö
vetkezük, hogy az így előállított fej képes a fém 
összehúzódásával keletkezett h iányokat pótolni 
az öntvényben.

A  holtfejben lévő üreg jelenléte érzékelteti 
azt, hogy a fejből a fém átfo ly t az atmoszfe 
rikus nyomás ha tására  az öntvénybe, m egjegy 
zendő, hogy az átfolyás u tán  is ez az üreg to 
vábbra  is közlekedik a  külső nyom ással a 
homokbetét ú tján .

Nyilvánvaló, hogy a  holtfej helyett nyito tt 
felöntést alkalmazva, lényegesen több folyé
kony fémre lenne szükség az öntvényhez. E rre  
a legjobban ráv ilág ítanak  az i t t  k iállíto tt önt
vények. Ezekre még más helyen részletesebben 
kitérünk. Természetesen a betétmaig az ábrán 
látható  alaktól eltérő  is lehet anélkül, hogy a 
rendszer működését az elvileg befolyásolná. B ár 
miféle tűzálló anyag, akár gázátbocsátó, akár 
neon, h a  az anyag m aga nem  gázátbocsátó, úgy 
azzá tehető azáltal, hogy a felületén néhány 
hosszmenti csatornát alkalm azunk, melyek 
ugyan ia levegőt ú tboesájtják, de a fém et nem 
engedik á t a rú d  m ásik végén.

H o ltfe jek  m éretei:

A holtfejék lehetővé teszik, hogy a legelő
nyösebb tö ltést biztosító alakot alkalmazzuk. 
H a az 5. áb rá t vizsgáljuk, m egállapíthatjuk, 
hogy a legelőnyösebb töltőhatása a gömbnek, 
azu tán  pedig a hengernek van. Mivel a  holt- 
fejeknél leginkább ezek kom binációját alkal 
mazzuk, biztosítva van a legjobb töltőhatás. A 
felöntések (holtfejek) m agassága az átm érőnél 
legfeljebb 25—30 mm-rel legyen nagyobb.

H a több felöntést alkalm azunk, úgy a töl 
tendő fém határokat el kell választani kokil-

ffionasfér/açdtu bulomboióalabu hpfejek fol/ólafasa

Mntésá
o tí
es

méret

О
fo/gó henger hosót

7 f ,

hoeo

7

6

z

Áos

7\

/
ab

Kobfar/o/u/n
ML. /050 /050 /050 /050 /050

Sú/t/

9 ö /5 /5 /5 /5

Fe/u/el 
cm* 755 Ô9Ô 1005 //0/ /57/

Te/jes
merevedés

perc
72 12 56 27 15

5. ábra.

Iákkal, nehogy túltöltések lépjenek fel. Bizonyos 
esetekben célszerű, alsó zá rt felöntéséket, m e 
lyek az atm oszferikus nyomás segítségével m ű 
ködnek, n y ilt Ifelön'tésekkel kom binálva hasz 
nálni. E rre  a 6. és 7. ábrák  adnak részletes fel
v ilágosítást. A  6. ábra a m éretezésre ad felvilá 
gosítást, m íg a 7. álbra a rendszert m egm ereve 

dés u tán  m utatja . A term ikus csomópontok D“ 
és D“‘ zárt tápfejekkel vannak  táplálva, melyek 
atm oszferikus nyom ás és ferrostatikns nyom ás
különbség a la tt m űködnek. A i) ‘-esomópont no r 
m ális ny ito tt felöntéssel van  táplálva. A  meg
szilárdulás kezdeténél a D‘-csomópontot m inden

M////es lárí /elöntések kombita cioja о Jelontesei mér ebemével.

valószínűség szerin t csak n y ito tt felöntés tá p 
lálja , a D“ és D“‘-hoz elhelyezett zártfelöntés 
nem. Az öntvény falának A-A m etszetben tö r 
ténő m egszilárdulás p illanatá tó l kezdve keletke 
zik egy önálló tápláló  rétege a  D“‘ részére. 
A m int a B-B metszet m egszilárdult, kifejlődik 
a m ásodik tápláló réteg a D“ csomópont részére 
elhelyezett felöntésből.

H a a m egszilárdulásnak m ás m enete le tt vol
na, úgy az ism ertetett nyomós mérleg eltolódott 
volna. Ebben az esetben a felső felöntésnek kel
le tt volna m ind az öntvényt, m ind pedig a  D“ és 
D“‘-ba elhelyezett zárt felöntéseket is táplálnia. 
H a pedig a  felső ny ilt felöntésen kéreg képződött 
volna, amely azt az atm oszferikus nyom ástól el
választo tta  volna, akkor a D“ csomópontban el
helyezett felöntésnek kellett volna a 1)‘ csomó
pontot és a felette lévő felöntést is táplálnia.

t? S ábrán bemutatóit remisier megmerevedés után

H a a két utóbbi eset bárm elyike lépett volna 
fel, úgy ez az öntvény m inden bizonnyal ö re 
gessé vá lt volna.

Az összes holtfejeken szellőzőket (levegőző - • 
két) kell alkalm azni, hogy a  form ában keletkező 
gázok kiszabaduljanak, s  ezeken keresztül meg 
figyelhető hogy m ikor telik  meg a forma.
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A levegőelvezetésre egész különleges gondot 
kell fordítani, m ert ez az egész e ljá rás előnyeit 
befolyásolhatja. Acélöntvényeknél ny ilt felönté 
sek alkalm azásánál á lta lában  a levegőzök nem 
okoznák gondot, m ert hiszen ebben az esetben 
maguk a felöntések is e llá tják  a levegőzök sze
repét. M ásképpen van  ia helyzet zá rt felöntések- 
nél. Az öntésnél keletkező nagym ennyiségű gáz, 
holtfejes m egoldásnál nem  távozhat el a felön 
tésen keresztül, gondoskodni kell levegőzök al 
kalm azásáról, m ert különben a fotrmába beszo
ru lt gáz, illetve levegő eltávozni nem tudván, az 
öntvényben üregességet okoznak, amelyet azon
kívül, hogy jav ítási költséget von maga után, 
helytelen elbírálás következtében sokszor szí- 
vódásokkal tévesztenek össze. A levegőzőket si 
m ákra és kekken y ekre kell m éretezni olykép
pen, hogy a hűtőfelület a  térfogathoz képest 
nagy legyen azért, hogy gyors megdermedé- 
sükkel elzárják  az atm oszferikus nyom ást az 
öntvény fémfelületétől és a felöntés fémétől. 
Levegőzölk alkalm azásánál keletkezett éles á t 
meneteket le kell törni, m ert ezek is úgy m űköd 
hetnek, m in t a holtfejeknél a betétmvgok, vagy 
is a levegőt a fémbe vezetik, am inek a  követ
keztéiben a levegőzök a la tt oly gyakran  gondat
lan  munkából eredő üregesség áll elő.

Fentiekben ism ertettük  az atm oszferikus 
holtfejek elm életét. Nézzük meg, m ilyen elő
nyökkel, illetve hátrányokkal já r  alkalm azásuk.

Azáltal, hogy az irány íto tt megmerevedés 
feltételeit m ajdnem  tökéletesen teljesíteni tud 
juk , helyes és jó szám ítással, megfelelő gyakor 
lati tapasz ta la t alkalm azásával a felöntéseket 
ott is akkorára m éretezhetjük, am ekkorára ép
pen szükség van, a kihozatalt tetemesen meg
tudjuk növelni. Nem vesszük figyelembe azokat 
a k iállíto tt darabokon látható  szélső eseteket, 
am ikor az új módszer alkalm azásával, kettő, sőt 
háromszor több öntvényt lehetett ugyanennyi 
fémből előállítani, m ert a legtöbb esetben az ere 
deti felöntéseket is helytelenül alkalm azták.

Ha országos átlagos értéket veszünk figye 
lembe, ny ilt felöntéssel 40—50% közötti érték 
kel szemben az elérhető kihozatal becslés sze
r in t 65—75%. Ezt a k ihozatalt csak a  centrifugá 
lis öntéssel lehet túlszárnyalni.

További előnye, hogy az öntvényt alulról 
lehet megvágni, am i á lta l m inim álisra szállít 
ju k  a form arongálódást. Nem utolsó előnye 
hogy a fejek eltávolítása igen egyszerű, ezzel 
a tisztítás költségét csökkentik.

Összefoglalva az előnyöket:
1. nagy old) kihozatal ;
2. szívódási üregek nagym értékű csökke

nése;
3. szívódási üregek jav ításán ak  reduká 

lása;
4. u tánm unkálási költségek csökkenése;
5. a felöntések egyszerűbb eltávolítása.
Az előnyökre vonatkozólag néhány adattal 

szolgálhatok H ubert-gyári viszonylatban.
A kihozatal, amely rég i viszonyok között
átlag 50% körü l mozgott, felemelkedett 65— 

70%-ra.
Ennek következtéiben az állandó folyékony- 

fém hiánnyal küzdő üzem folyékonyfém kapaci 
tása anny ira  megnövekedett, hogy ugyanolyan 
termelés m ellett átm enetileg egy kemence-mű
szakot le kellett állítani, m indaddig, amíg na 

gyobb formázási kapacitásról nem tö rtén t gon
doskodás.

A  2., 3., 4., 5. pontban felsorolt előnyök h a 
tása  is nagym értékben éreztette az üzemben h a 
tását, m ert a hegesztők létszám át csökkenteni 
lehetett. Az öntvénytisztítóban pedig nagym ér 
tékben hozzájárult ahhoz hogy a nagym ennyi
ségű felgyülem lett öntvényt rövidesen fel lehe 
te tt dolgozni. Hogy a selejt csökkentésével m i
lyen eredm ényt értünk  el, a rra  példaképpen a 
szelepházakat em líthetjük  meg. A  régi felönté 
sekkel a selejt olyan nagy volt, (60%) hogy a se
lejtek pótlását nem győztük, a jónak m inősí
te tt darabokat is csak hegesztéssel tudtuk 
hasznavehetővé tenni, addig az új eljárással 
gyárto tt darabok selejtszázaléka nem nagyobb
3—5%-nál, nem beszélve a lényegesen előnyö 
sebb kihozatalról.

Nehogy abba a  téves hitbe essék azonban 
valaki, hogy m indeme előnyök m ellett az eljá 
rásnak h á trán y ai nincsenek. Vannak, mégpedig 
a merőleges falak táp lá lásánál nagyobb felön
tésre van szükség, m in t ny ilt felöntés esetében, 
továbbá a szennyeződéseket a holtfej beszorítja 
az öntvénybe, míg ny ito tt felönt éseknél ez a fel
színre kerül. Némely esetben nagyobb form a 
szekrényre van  szükség, b á r ez a legtöbb eset
ben kiküszöbölődik azáltal, hogy a felsőrészek 
lényegesen alacsonyabbak, m int am ilyeneket 
ny ito tt felöntéselknél alkalmazunk.

Rövid előadásomban összefoglalást adtam  a 
lunkerképződés elméletéről, a belőlük származó 
hibákról. K itértem  az irány íto tt megmerevedés 
lényegére. Ism ertettem  az atm oszferikus holt 
fejek elm életét és működését, valam int azok mé
retezését. A gyakorlati felhasználásra a k iállí 
to tt öntvények adják a legjobb példákat.

Úgy hiszem, előadásomm al módot nyú jto t 
tam  k ar tá r  saim n ak arra , hogy üzemeinkben ezt 
az új e ljá rást kipróbálhassák és a  kezdő lépése
ket megtehessék. Am ennyiben a  gyakorlat köz
ben fennakadást, bizonytalanságot tapasztalnak, 
úgy m inden kérdésben készséggel állok rendel 
kezésükre. Előadásom befejeztével köszönetét 
kell mondanom m indenek előtt a H ubert és Sig 
m und válla la t vezetőségének, különösen M aurer 
Ernő vállalatvezetőnek, aki á tlá tta  az új mód
szer előnyeit és kísérleteinket tám ogatta, m a 
gára  vállalva a sikertelenség veszélyét. Köszö
netét mondok, a H ubert és Sigmund öntödei ve 
zetőségének, A lbert E rnő kohómérnöknek, vala 
m in t az egész öntödei m űvelettervezési osztály 
nak, élükön ö rü li  és Cuczor kartársakkal, akik 
a gyakorlati kivitelezésnél odaadó és fárad tsá 
got nem kímélő m unkájukkal v itték  előbbre az 
ügyet.

Maurer Ernő vállalatvezető elvtárs beje 
lenti a megjelent elvtársaiknak, hogy Grüli 
Gusztáv gyártásvezető elv társ fogja ism ertetni 
az eddig elhangzottak üzemi, gyakorlati végre 
ha jtását és az itten i nehézségeket.

Felkéri Grüli elvtáreat, hogy ta r tsa  meg be 
számolóját.

Grüli Gusztáv elvtárs a következőképpen 
foglalta össze beszám olóját : Közel h a t hónapja, 
hogy Budinszky mérnök elv társ irány ítása  mel
lett üzemünkben elkezdtük a holtfejes e ljárás 
kísérleteit. Legelőször konstrukciójuknál fogva 
alkalm as 'különféle szelepházaiknál p róbáltuk  az 
új eljárást. Az első k ísérle ti darabok nem foly-
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talk ki. A  h iba  oka az volt- hogy a  beömlőnyílást 
vékonyra m éreteztük, hideg anyagiból öntöttük 
és nem folyt ki. Toválbb fo ly tattuk  a kísérletet, 
form áztunk öt darab szelepházat, amiből három  
darab selejtessé vált, nyakban  szíivódásosak vol
tak  és olyan tünetek  m utatkoztak, hogy a dara 
bok lefőttek. A két külsőre jónak látszott d ara 
bot hossz- és keresztirányban elmetszettük, az 
egyik darabnál a perem  felső részeiben elhelyez
kedett légbuiborékot találtunk . E zután  megbe 
széltük Budinsz'ky m érnök elvtárssal, hogy a 
következő kísérleti daraboknál a perem  felső 
részére, ahol a  formából a levegőt kivezetjük, 
kis kónuszos lapkákat erősítünk és azon keresz 
tü l szú rjuk  ki a  lervegő elvezetésére szolgáló nyí 
lást. Az így legyárto tt darabok elmetszése u tán  
a m etszetek tiszták  és lunkerm entesek voltak. 
Igen sok selejjtet okozott a régi eljárással 
g y árto tt szelepháziaknál, hogy az előírt víznyo 
m ást nem b írták . Az új e ljárással készült sze
lepházak közül a próbadarahok nem folytak, a 
nyom ást b írták , m inden egyes darabo t 50 atm . 
nyomás iaIá vettük. A  próbák sikeres elvégzése 
u tán  megbeszéltük, hogy nálunk  szériában fog
ju k  gyártan i az egyik fa jta  szelepházat. E lké 
szítettünk m indent a gyártás megkezdéséhez, 
hogy az öntőnek ne kelljen a form án beöntő- 
nyílást vágnia, alum ínium ból leöntöttük a holt 
fejet és a beömlőnyílást is. A  gyártás megkez
dődött. Figyelem m el k ísértük  a  gyártás mene
tét. Az első 20 darab öntvény közül három  dara 
bot elvágtunk, az öntvénym etszetek tiszták, 
lunkerm entesek voltak.

De igen nagy hiba volt az, hogy a  formázok 
nem foglalkoztak kom olyan a hol tfej es e ljá rás 
sal, nem ta r to tták  jónak, szám talan kijelentés 
tö rtén t a rra  vonatkozólag, hogy nyomás alá  ke 
rülő szelepházat nem lehet nyersform ába önteni. 
Először nem is ak arták  a holtfejes eljárással e l 
készíteni. m ert nagyobb szekrényt kelle tt hoz
zá alkalmazni, a  form ázásnál. Mivel így nehéz
kesnek talá ltuk  a form ázást, géplapra szereltük. 
A MÁVAG 15 mm-es szelepházából legyárto t 
tunk  110 db-ot, ebből 67 db-ot elküldtünk a 
MÁVAG-ba m egm unkálás céljából. Négy hét 
m úlva m egkaptuk a választ, a 67 db-ból 5 db. 
selejt lett, de ezt is igen kis költséggel meg lehet 
jav ítan i. Ekkor m ár ráá lltunk  a különféle sze
lepházak g y á rtá sára  holtfejes eljárással. Minden 
egyes darabnál az első k ísérleti darabot a gyár 
tástervezés gyárto tta  le, ezek a darabok a letisz 
títás  u tán  nyomás alá  kerültek, m ajd  feldara 
boltuk, lia a diarabok jók voltak, csak akkor ke 
rü lhettek  a  fonmázóhoz, de m inden egyes darab 
hoz a bevágásokat a gyártástervezés tag ja i ké 
szítették el. hogy az öntő még véletlenül sem 
csinálhatta  rosszul a form át. Ezenkívül a holt 
fejjel g yárto tt m inden darabot elláttuk  „A“-be 
tű® jelzéssel, hogy miéig tud juk  különböztetni a 
régi eljárással gyárto ttaktól, ha  m int fehér se- 
lejte t üzemünkbe visszaszállítják. Először egy 
öntőnél vezettük be, egy öntő dolgozott kézifor- 
m ázással holtfejes eljárással. Á llandóan ellen 
őrizte a gyártástervezés egyik tag ja  a form á 
zás menetét, az első szériáknál nem fordult elő 
semmi baj. K iad tunk  több öntőnek különféle 
m unkákat. Sok esetben előfordult, hoigy a  dara 
bok lefőttek, u tánanéztünk  a letevés okának és 
m egállapítottuk, hogy a lefövés okozója a kö 
vetkező :

1. a iformá'ból való levegőelvezetés nem tö r 
tén t meg. Ezek kiküszöbölése végett csinálta t 
tunk m inden öntőnek 8 mim átm érőjű levegő- 
kiszúrót, és m inden egyes darabnál m egjelöltük 
a  levegőkivezétés helyét.

2. Előfordult, hogy az öntésre előkészített 
form ákat lám pázták, felületileg száríto tták , a 
m agot a form ába helyezték, összerakták és a 
lehűtéssel ó rák  hosszat várakoztak, term észete 
sen a  form ában a nedvesség felszívódott, a mag 
is á tvette  a nedvességet és ezáltal a leöntött 
darab  lefőtt. A rra  vettülk az irányt, hogy lehető 
leg nappali m űszakban történ jen  ezeknek a for 
m áknak leöntése, hogy fokozottan tud juk  ellen 
őrizni. Hangsúlyozom, hogy m inden egyes dara 
bot nyersen, felületileg szárítva, az összerakás
tól szám ított m axim um  egy órán belül le kell 
önteni. Azoknál a daraboknál, ahol ezt az időt 
betarto ttuk , lefövéshiiba nem adódott. Erősen 
akadályozta m unkánkat az is, hogy m int m in 
den ú ja t, öntőink, különösen a,z idősebb kor- 
osztálybeliek, nem ta lá lták  jónák, ha á tad tuk  az 
öntőnek a m unkát, m egm agyaráztuk, Uogyan 
kell azt csinálni. Szám talan esetben azt a  v á 
laszt kaptuk, hogy m ár ezzel is m egnehezítjük 
m unkájukat. Ma m ár ott tartunk , hogy az öntők 
jönnek hozzánk azzal: ..Mondd elvtárs, nem 
lehetne ezt a  mimikát is  holtfejjel csinálni?“ 
A szelepházaknál elért eredm ények u tán  m eg 
próbáltuk  m ás különféle öntvényeknél bevezetni 
a holtfejes e ljárást. A holtfejes e ljárást a szele
pek u tán  a nagy  selejtszázaléka darabokra  pró 
baként rátettüik, az első prób ad arabókat elvág 
tuk  és lunkerm entes, tiszta felületet kaptunk. 
A legyárto tt 100 darabos szériából minden 
20-ikat elvágtuk és a  szérián végig tiszta, lunker- 
m entes felül eitet kaptunk. Több szériám unkán 
végeztük hasonlóképpen és nagyon szép ered 
m ényeket é rtünk  el. E zu tán  tervezőirodánk cél
jáu l tűzte k i .a régi eljárással készült öntvények 
nyomói ej je l való helyettesítését és így elértük, 
a felöntés és nyomófej közti új különbséget 
mely súlyszázaléklban 50—70% között váltako 
zik. U gyanakkor elértük a minőség javulását, 
és a selejtszázalék csökkenését.

M aurer Ernő  vállalatvezető élv társ felkéri 
az elv társakat, hogy szóljanak hozzá az el
hangzottakhoz.

Felkéri az elvtám ákat, hogy szóljanak hozzá 
az elhangzottakhoz, valam in t a rra . hogy a fel
szólaló e lv társak  felszólalásuk alkalm ával 
m ondják be nevüket. Továbbá felh ív ja  figyel
m üket arra , hogy m inden m egjelent elv társ a je 
lenléti ívet ír ja  alá.

Töm ösközy Jenő  e lv társ a Nehézipari Mi
n isztérium  részéről szólalt fel elsőnek: Az elv 
társak , azt hiszem, jól ism ernek engem, m ert h i 
szen én vagyok a legöregebb öntő az országban. 
A N ehézipari M inisztérium  öntödei osztálya ré 
széről kívánók hozzászólni a tárgyhoz. M int 
Budinszky elv társ előadásából is kitűnik , ezen 
ú jítás  nemcsak anyagi m egtakarítás, hanem  se- 
lejtosökkentés terén  is óriási jelentőséggel bír. 
Az ú jítás t az üzemek részéről idegenkedéssel 
fogadták az első időben. A  H ubert és Sigmund 
vállalatvezetője volt az első, aki gyakorlati vo
nalon ezt a kérdést felkarolta  és tám ogatást 
nyújto tt.

Én, aki ism erem  ezt az e ljárást, m ár az első 
időben nagy jelentőséget tu lajdoníto ttam  az
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egésznek és am ikor most nyilvánosságra koz
zuk, azt hiszem, ez lesz a legkorszerűbb alkotás- 
mély nem csak egyedül az acélöntvényeknél bír 
nagy jelentőséggel.

Azokat az ism ereteket, am it m a nagyjából 
általánosságban szereztünk, a bronz, alum ínium , 
tem peröntések és acélöntecsek gyártási terü le 
tén is b i kell terjesztenünk.

Budinszky elv társ előadásának m inden 
szava nagy jelentőséggel bír, éppen ezért felké 
rem  Budinszky e lv társa t, hogy előadását teljes 
egészében bocsássa a B ányászati és Kohászati 
Egyesület rendelkezésére. Az általánosításra 
vonatkozó u tasítás meg fog történni, részlete 
sen ezzel a kérdéssel nem akarok foglalkozni, 
m ert most m ár a gyakorlati részre kell á ttérni. 
Még csak anny it kívánok megjegyezni az elv- 
társaknak, hogy am ennyiben kísérleteiknél a 
legkisebb dologban is kételyeik vannak, fordul
jan ak  bizalommal Budinszky elvtárshoz. K ívá 
nok a  további m unkához sok sikert és k ívá 
nom, hogy ezáltal jelentős m értékben növeljük 
az ország acélterm elését és ezzel népgazdaságun 
ka t szolgálva, előre tu d ju k  v inni a szocializmust.

Nagy Zoltán  elv társ (Diósgyőr), hozzászó
l á s á b a n :  Az irodalom ban я  m egvágást a 
holtfejbe tangenciálisan a ján lják . Az itt k iállí 
to tt daraboknál pedig a legtöbb esetben a 
merőleges m egvágást látjuk . M ilyen gyakorlati 
tapasztalat a lap ján  tértek  el a  tangenciális 
m egválástó l! Alkalm azható-e az öntvény 
felsőrészén ny ito tt felöntés helyett holt Pej !

Mi az a m axim ális magasságkülönbség, am it 
töltésnél elértek a  holtfej felső pon tja  felett!

Bennünket, diósgyőrieket az érdekel, hogy 
nagym éretű öntvényekkel kapcsolatban látott-e 
Budinszky elv társ megoldásokat, hogy fordul
hatunk-e hozzá tanácsokért? Hőképző anyagok 
alkalm azásával lehetne-e a holtfejek löltőhatá- 
sá t növelni?

Türr Im re  elv társ Ganz Vagongyár ré 
széről szólal fel: Köszönetét mondok a  Ganz 
Vagongyár öntőinek nevében Budinszky elv- 
társnak, hogy lehetővé te tte  az igen nagy 
'horderejű ú jítás  bevezetését a többi üzemekbe 
is. A holtfej méretezésével kapcsolatban sze
retném  megjegyezni, hogy azok méreteinek 
m eghatározásánál igen jelentős az az öntvény- 
rész, am it a holtfej táplál.

A  m ásik jelentős része még a  holtfej nagy 
ságára az, hogy közvetlen melegebb anyagot 
kap-e, vagy pedig az öntvényen keresztül kap 
ja-e. A  Ganz Vagon vasöntödéjében alkalm az 
tuk  a holtfejes öntés e ljá rást hőképző anyaggal, 
ez azt eredményezte, hogy eltün tette  az anyag 
ritku lásokat az öntvényekből. További kísérle 
tek szükségesek ahhoz, hogy teljes mértékben 
befolyásolhassuk a selejt csökkentését.

Varga Ferenc: Budinszky elv társ előadásá 
val kapcsolatban az a kérdésem, hogy külföldi 
ú tján  találkozott-e a holtfej alkalm azásával a 
szürkeöntvény területén. A tem peröntvény 
gyártásával kapcsolatban az a kérdésem, hogy a 
kism éretű öntvényeknél a holtfej alkalmazása 
hogyan történik?

Petróczy József e lv társ Győri Vagongyár 
részéről szólal fel:

Az acélöntészetíben forradalm asítás történt. 
Ez a Vagon gyárban kezdődött, azonban vol

tak  olyan emberék, akik ennek alkalm azását 
nem engedélyezték, soviniszták voltak. Most lá t 
juk , hogy a holtfej alkalm azásával igen szép 
eredm ényeket lehetett elérni. A 100%-os selej- 
tet 2% -ra csökkentettük le. A gyakorlat azt m a 
ta tja , hogy 25—30%-os anyagm egtakarítást le 
het elérni.

Köszönetét mondok Budinszky elvtársnak 
azért, hogy segítségére volt a  fizikai dolgozók
nak.

Börzsönyi Károly  e lv társ a  Rákosi M átyás 
M űvektől szól hozzá:

Tömösközy e lv társ hozzászólalásáhól k ive 
hető volt, hogy a holtfejet nemcsak az öntvény 
mellé lehet elhelyezni, hanem  a tetejére is. A fel
öntést ráhelyezhetjük  az öntvény tetejére is. 
Természetesen ez csak úgy oldható meg, h a  alu l 
ról való öntést alkalmazunk, hogy utántöltésre 
ne legyen szükség.

Tóth András  elv társ a  MÁVAG részéről szól 
hozzá az elhangzottakhoz:

Budinszky elv társ előadásához nem sokat 
tudok hozzászólni, azonban szeretnék egy javas 
latot tenni, m ielőtt elterjedne az atmoszferikus 
holtfej elnevezés.

Nevezzük ezt az e ljárást atm oszferikus láp 
fejnek. A  tápfejjel kapcsolatban igen érdekes 
jelenségeket láttunk . Budinszky elv társ cselekvő 
egyéniségének köszönhető, hogy m a m ár m ind 
nyájan  dolgozunk ezzel az eljárással, akik  ed 
dig nem tu la jdoníto ttunk  nagy jelentőséget en 
nék az eljárásnak. Am ikor leöntöttük az önt
vényt, vigyáztunk, hogy be ne fagyjon a teteje.

Egyszer egy öreg öntő, m ikor az öntvénye 
közvetlenül ,az öntés u tán  izzani kezdett, leön 
tötte vízzel, vagyis a  ny ito tt felöntés felületét 
befagyasztotta, m i akkor kinevettük. Pedig nem 
te tt egyebet, m in t a  fémből kiszabaduló gázok 
segítségével nyom ást létesített a még folyékony 
fémre. Mondanom sem kell, hogy a darab h iba 
m entes lett. Tulajdonképpen ezt az atmoszfe 
r ikus e ljárást V ajer e lv társ oldotta meg.

A vasöntészet terén  engem is nagyon érde 
kel, hogy Budinszky elv társ m it lá to tt külföldi 
tanu lm ányú tja  alkalm ával. Budinszky elvtárs 
további m unkájához sok sikert és eredm ényt k í 
vánok és köszönöm az elvtársaknak, hogy részt- 
vehettem  ezen az ism ertetőn és a H ubert és Sig- 
m und-gyár lehetővé tette ezt a  megjelenést.

Polesz Károly  e lv társ a  H ofherr-gyár részé 
ről szól hozzá az elhangzottakhoz: Én, aki hosz- 
szú idő óta dolgozom a Hofherr-gyárba n, csak 
azt tudom m ondani hogy m inden üzemiben olyan 
kapcsolatot terem tsenek a m űszaki vezetők, 
m érnökök az öntőkkel, m in t amilyen kapcsola 
tot k iép íte tt Budinszky elvtárs. A nnyit kérnék 
még az elvtársaktól, hogy am ennyiben megvaló 
sítható, igen helyesnek tartanám , ha az üzemek 
között tapasztalatcsere-látogatásokat lehetne 
kiépíteni. Ezen helyszíni látogatások alkalm á 
val tapasztalatcserét tudnánk lefolytatni és az 
ott szerzett tapasztpalatokat á t tudnánk  adni 
m ásoknak is.

M edgyesi Im re  elvtárs, MÁVAG Kohászat, 
Diósgyőr: A folyóiratokban olvastam  az atm o 
szferikus táp fejje l kapcsolatiban, hogy nagyon 
kell ügyelni arra , hogy dúsulások ne lépjenek 
fel, nehogy ezek belekerüljenek az öntvényekbe 
és o tt zavarókat okozzanak. Nálunk, Diósgyőrött
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igen sok a lyukacsos öntvény, véleményem sze
r in t az egészen 'biztos k ihatással van az atm o 
szferikus eljárás alkalm azásánál is. M ennyire 
csökkenthető a lyukacsos öntvények mennyisége 
az új eljárással?

Szeretnénk választ kapni a rra  vonatkozó 
lag, hogy hogyan töröténik a magok rögzítése 
és m ilyenek a magok méretei? M ilyen viszony 
ban állanak a m agm éretek a felöntések nagy 
ságával?

A diósgyőriék nevében én is köszönetét 
mondok, hogy ezen a z  előadáson m egjelenhet
tünk.

Körös Béla e lv társ a V askutató Intézet ré 
széről szól hozzá:

Legelsősorban szeretnék rám u ta tn i arra , 
hogy a  Szovjetunió részéről k iküldött Pavlov 
mérnök elv társ, akkor am ikor m egkérdezték 
tőle, hogy m ilyen nagyjelentőségű dolgot ta lá lt 
az Ú jító K iállításon, azt válaszolta, hogy két 
naigy horderejű ú jítás t ta lá lt: az egvilk a bányá 
szatban alkalm azott fejtőgép, a m ásik pedig az 
atm oszferikus holtfejes eljárás. Ez a két ú jítás 
volt a  legfeltűnőbb. Budinszky elv társ ú jításá 
val évi 1 360 000.— F t  m eg takarítást értek el. 
Ez országos viszonylatban értendő, vagy csak 
H ubert és Sigmund-cégnél?

Ezelőtt 25—30 évvel elektroacélöntvényt 
csak néhány helyen öntöttek. Ma m ár a  folyé 
kony acél m egtakarításával elért eredmény 
nagyjelentőségű.

Czencz János elv társ a H ofherr-gyár részé 
ről szól hozzá:

Őszintén be ke ll vallanom , hogy a  Hofherr- 
gyár nem tu la jdon íto tt ezen ú jítás  bevezetésé 
nek nagy jelentőséget és nem n y ú jto tt sok se 
gítséget a kísérletek  lefolytatására.

A  H ofherr-gyárban m ost térünk  r á  a tömeg
g y á rtá sra  a  holtfejes e ljárás bevezetésével, m i 
száríto tt form áknál végeztük az első kísérlete 
ket. A lkalm aztunk olajmagot, meg kovafölddel 
készített m agokat is.

Én szerencsés helyzetben voltam, hogy részt- 
véhettem  ezeknek a kísérleteknek a lefolytatá 
sánál és csak azt tudom m indenkinek mondani, 
hogy a tapaszta lat azt m uta tja , hogy nem sza 
bad  b á to rta lanu l hozzáfogni az öntésekhez. Azt 
tudom  tanácsolni, az e ljárást m ost bevezető ön 
tödéknek, hogy a gyártást ne egy-két darab, 
hanem  10—20 db-os szériával kezdjék meg.

N álunk az acélöntődében a legdöntőbb 
darabsúlyú öntvény a differenciál-törzs. Eddig 
230 kg volt a  hozzá szükséges anyag, most 
ugyanezt az öntvényt 140 kg anyagból á llítjuk  
elő.

Sáfár László, a N ehézipari M inisztérium  
részéről szól hozzá az elhangzottakhoz:

Az volna az én véleményem és indítványom , 
hogy ezen eljárás bevezetése előtt a konstrukció 
felé is tegyünk lépéseket. Igen helyes volttá a 
tervszerű rajzok elkészülése felé venni az irányt.

K orbely elvtárs  Diósgyőr részéről szól hozzá 
az elhangzottakhoz:

Örömmel üdvözlöm ezt a korszerű ú jítást, 
m ely nagym értékben hozzájárul ahhoz, hogy 
megszüntesse a folyékony acélhiányt. Mi em iatt 
term elési akadályokkal küzdünk. Teremtsék 
meg a  lehetőségét annak, hogy fogják össze a 
gyártástervezőket, m ert az ő feladatuk  lesz az,

hogy helyes irány ítással ez bevezetésre kerü l 
jön. Szükségesnek találom  azt, hogy a  diós
győri gyártástervezők egy tag ja  tapasztalato 
k a t szerezzen és m i azt átvéve, be tud juk  
vezetni.

Örömmel üdvözlöm ezt az ú jítás t és azon 
leszünk, mi, diósgyőriek, hogy kihasználjuk azt, 
am it m i i tt  lá ttunk , ennyi szépet és hasznosat.

A lvég i József elv társ a Salgótarjáni Acél
á rugyár részéről a következőket k ív án ja  hozzá
fűzni az előbb elhangzottakhoz:

Am ikor m egláttam  ezt az atmoszferikus 
nyomófejet, a r ra  gondoltam, hogy nekünk, 
salgó tarján iaknak  ez igen sokat fog jelenteni.

Én nem alkalm aztam  m agbetéteket és igen 
szép eredm ényeket tud tam  elérni, természetesen 
nemcsak sa já t elgondolásom volt, hanem  meg
néztem, hogy máshol hogy készítik ezeket. Mi, 
fiatal formázok el ak a rju k  érni, hogy kevesebb 
sei ej tte l dolgozzunk.

R éti V ilm os elv társ a Salgótarján i Acél
á ru g y ár részéről köszönetét mond Budinszky 
elv társnak  ezért az ú jításé rt, m elynek részletes 
ism ertetésén résztvehettünk.

B udinszky  Tibor e lv társ a következőkben 
válaszolja meg az elhangzott hozzászólásokat:

Legelsősorhan N agy Zoltán e lv társ tangen- 
ciális anyagváigására vonatkozólag szeretnék 
válaszolni. A  tangenciális anyagvágás a helyos. 
Az itt k iá llíto tt darabok nagyrészénél azért nem 
alkalm azták ezt a megoldást, m ert a formaszek 
rények ezt nem tették  lehetővé.

Felsőfelöntés alkalm azható m inden további 
nélkül. M axim ális m agasság, am it eddig elér 
tünk, 300 mm. Fel kell hívnom  a figyelmét a 
levegő elvezetésének nagy fontosságára és an 
nak szakszerű végrehajtására, m ert a helytelen 
alkalm azás sok h iba okozója lehet. A  Ihőképző- 
anyagok alkalm azása folyam atban van, úgy 
hogy rövidesen tudunk ró la beszámolni.

Petróróczy József k a rtá rs  felszólalását 
örömmel veszem és igen jóleső érzés tölt el, 
hogy most egy év m úlva, szép eredményeket 
érnek el.

Börzsönyi é lv tá rs  kérdésére az t tudom  vá 
laszolni, hogy sok olyan öntvényt is láttam , 
am elyet vízszintes állapotban öntöttek és köz
vetlenül az öntés u tán  függőleges helyzetbe hoz
tak, ezzel elérték azt, hogy az összes szükséges 
fém a zárt felöntésen keresztül kerü lt a for 
mába, felmelegítve a felöntés üregét, am ivel a 
szükséges hőlépcsőt biztosította.

Polesz e lv társ szavaiért köszönetét mondok.
M edgyesi k a rtá rsn ak  dúsulások fellépésére 

vonatkozó hozzászólására azt tudom válaszolni, 
hogy a dúsulások leginkább akkor lépnek fel, ha 
homokmag helyett g rafitru d at alkalmazunk. 
Ebben az esetben a felöntést úgy kell méretezni, 
hogy dúsulás a darabba ne hato ljon  be. A  nagy 
ságára  a m agoknak azt tudom mondani, hogy 
leginkább 20-as m agokat alkalmazunk, azonban 
nagyobb felöntéseknél szükség van  nagyobb m é 
re tű  m agokra is, m ert hiszen a nagytöm egű 
folyékony fém a vékony m agot összeolvasztja és 
így a k íván t h a tás t nem fejti ki.

Czencz János hozzászólásához az a  megjegy 
zésem. hogy nem helyes az, hogy egyszerre nagy 
m ennyiségű öntéssel próbálkozunk. Inkább arra  
törekedjünk, hogy egy-egy öntvényt készítsünk
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el h ibátlanu l és nagy gondot fordítsunk a so- 
ronkívüli m egm unkálásra.

Sáfá7• elvtárs  azon felszólalását, mely a  kon 
strukcióra vonatkozik, igen helyesnek találom  és 
példaképül meg tudom említeni a Szovjetunió 
ban bevezetett rendszert, mely szerint egy kon 
strukció megszületik, lekerül a technikusok 
hoz, h a  ott átvizsgálás u tán  azt a  választ ad 
ják , hogy azon változtatn i kell, akkor a vál 
toztatás m egtörténik, m ert tudják, hogy ez 
csak azért tö rtén t, m ert ők úgy lá tták  jónak.

Tóth A ndrás  jav asla tá t az atm oszferikus 
tápfejek  elnevezésére vonatkozólag helyesnek 
tartom , s kérem  a határozatot, hogy a jövőben 
ezt az elnevezést alkalmazzuk.

Varga kartárs  kérdésére sajnos szürke önt
vényeknél atm oszferikus tápfejek alkalm azását 
nem láttam . Azonban az irodalom több helyen 
u ta l erre, téhát m inden valószínűség szerint itt 
is alkalm azható.

Most, am ikor válaszomat befejezem, még- 
egyszer köszönetét mondok M aurer elvtársnak, 
aki lehetővé tette, hogy ezeket a kísérleteket le 
fo lytathattuk.

P atantyús Á . Im re  a következő szavakat 
intézi a  m egjelentek felé:

A nnak ellenére, hogy szerettük volna, hogy 
nálunk kerüljön először kísérletezésre ezen el
já rás, mégis meg kell á llapítani, hogy ez volt 
a helyesebb megoldás, m ert így nagyobb lehe 
tőségük van  az üzemi dolgozóknak ahhoz, hogy 
ezen ú jításró l i tt  a központban tudom ást sze
rezzenek.

M indannyiunk nevében köszönetét mondok 
M aurer E rnő vállalatvezető elv társnak, hogy ezt 
az ügyet felkarolta és lehetőséget adott egyben 
nekünk is arra , hogy ezt az ú jítás t részleteiben 
megismerjük. K ívánok Budinszky elvtársnak 
további sikert és ilyen merész elhatározásokat.

Dániel Lajosné elvtársnő a következő szava 
ka t in tézi a kongresszus résztvevői felé:

Az előbb felszólaló elv társak  m ondották, 
hogy m it jelent a vállalatvezető segítsége ebben 
az esetben. Szeretnék rám utatn i a rra , hogy m it 
jelent Budinszky Tibor szakmai tudása  nyomán 
ez a népgazdasági eredmény, valam int az, hogy 
a H uber és Sigm und-gyár vállalatvezetője fel
ism erte ezt a komoly jelentőségű kérdést.

Szeretném a Nehézipari M inisztérium  fi 
gyelmét felh ívni a rra , hogy vizsgálják meg, 
hogy a m űszaki értelm iségiek m ilyen módon se 
g ítik  elő a  B ányászati és K ohászati Egyesüle 
tet akkor, am ikor ennek az értekezletnek létre 
hozásában közreműködtek.

Akkor, am ikor i tt  végighallgattam  ezeket 
a komoly és értékes felszólalásokat, meg kell

mondanom, hogy feladataink eredményesen: 
viszik előre ezt a harcot.

I t t  á ltalában  az e lv társak  köszönetét mond
tak  Budinszky elvtársnak ezért, hogy ilyen 
ú jításokkal előre fogja v inni term elésünket. 
B iztosítjuk ennek az ú jításnak  azt a tapaszta 
latcseréjét, m elyen keresztül a szocializmus felé 
vezető úton a  béke m egerősítéséért folytatott 
harchoz hozzájárulunk.

M aurer Ernő  vállalatvezető elv társ a  követ
kező szavakkal zá rja  be a kongresszust:

Az egész elhangzott értekezlet forradalm i és 
döntőjelentőségű lesz az acélöntés vonalán. Ép 
pen ezért, hogy ez az eredm ény m inél ham arabb 
gyakorlati végrehajtásra  kerüljön, az értekezlet 
kérje fel ZsofinyeczM ihály elv társunkat, hogy 
Budinszky Tibor e lv társa t egy bizonyos időre 
teherm entesítse m unkája alól. A felszólaló elv- 
társak  többek között köszönetüket fejezték ki 
a H ubert és Sigmund vállalatvezetőségének, 
hogy lehetőséget adott Budinszky elv társnak  kí 
sérletei lefolytatására.

Én a m agam  részéről úgy érzem, hogy e rre  
a köszönetre nem vagyok méltó. Nem tettem  
mást, m int a P á r t  és a m unkásosztály megbí
zottja, kötelességemet végrehajtottam .

Ügy érzem, hogy nekem kell köszönetét 
mondanom Budinszky Tibor elvtársnak, hogy 
ezen eljárással a selejtünket csökkenthettük.. 
Tudomásul kell venni m inden egyes embernek, 
hogy a béke megvédésének elengedhetetlen fel
tétele a közös összefogás és ezen az úton fogunk 
haladni a jövőben és eredményesebben fogjuk 
tám ogatni ezt a kérdést.

Meg kell köszönnöm a Bányászati és K ohá 
szati Egyesületnek azt a  tám ogatást, melyet 
ezen kongresszus létrehozásánál nyújto tt.

A  H ubert és Sigm und-gyár vállaiatvezető- 
sége szívesen lá t m inden elv társat, am ennyiben 
problém áikkal felkeresnének minket.

M aurer e lv tá rs  záróbeszéde u tán  az ankét 
résztvevői m egtekintették a k iá llításra  kerü lő  
öntvényeket, melynek m egtörténte u tán  a kon 
gresszus végétért.

AZ ELŐ ADÁS IROD ALM I H IV A TK O ZÁ SA I:
•Tu. A . N ehendzi: A z acé lön tés c. k ön yv  1948.
Benőd Lok, C. N. E rieson  és G. E rieson. A roh. E isen 

hütten  w esen  1930. Jan . 473—486.
О. B r ig g s: A z acél öntvény kohászaiba Mc. G raw. 

H ill Book Со 1946.
A. A . Bocsvár: A N  SSSR . közlem ényei m űszaki szak- 

rovatok  1942. 9. 28.
H. T aylor & E . R om insk i: T rans A H A 1942. 2, 5.
G. B a tty . T rans Á fa  1934, 162, 1935, 75.
A . D. P opov és Z. V. K olodkina. ö n té s i tudom ány  

Ш 1. 2, 26.
L. I. E antalov. Öntők fo lyó ira ta  1945. V4 12.
H. Juretzek: D ie  N eu e G iesserei 1948. 139—146. oldal.

„Ostobaság volna azt gondolni, hogy a termelési terv nem egyéb, mint számok és feladatok felsorolása. 

A valóságban a termelési terv az emberek millióinak eleven és gyakorlati tevékenysége. Termelési tervünk 

realitása — a dolgozók milliói, akik új életet alkotnak " (Sztálin)
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Néhány szó a m agkötőanyagok k érd éséh ez

S Z V A T H  G Y Ö R G Y

Lassan egy éve lesz annak, hogy a nehéz
ip a r i m iniszter az 5900-as rendelettel irány t sza 
bott az öntödei selejt csökkentésére. Azóta sok 
hasznos intézkedés tö rtén t az öntödéink ú jjá 
szervezésére. M egindult öntödéink m odernizá 
lása, gépesítése. M unkabizottságok alakultak. 
M egszületett a  szintetikus formázóhomolk. Meg
állapíto tták  a legjobban bevált és használatra  
legalkalm asabb formázógépeket. Rendezték az 
öntvénytöredék, az ócskavas gyűjtését, m egha 
tározták az öntvények szállítási feltételeit, szab 
ványosíto tták  az öntödei nyers vasat, a ferro- 
m angánt és ferrosziliciumot.

Ankétokát, ta r ta tta k  az öntödei selejtekről. 
Rögzítették az öm vényszerkesztők és az öntö 
dék kapcsolatát. F e lá llításra  kerültek a gyár 
tástervezési és m űszaki ellenőrzési osztályok az 
öntödékben. M egindult a „harc a selejt ellen“ 
mozgalom. A tanfolyam ok és szemináriumok 
anyagában súlypontként az öntödei dolgozók 
szakm ai és m űszaki tudásának  emelését tűzték 
ki célul. Kétségtelen, hogy mindez hasznos in 
tézkedés volt, m elynek eredm ényei jelentkeztek.

De az eltelt egy óv a la tt jóform án alig h a l 
lo ttunk  valam it a  magkötőanyagokról. Nem v i 
tás az, hogy az olvasztómű és a tormázóműlhely 
m ellett a magkészítőműhely m unkája egyenlő 
fontosságú az öntödében. Az öntöde pedig, mely 
túlnyom órészt bonyolult szerszámgép- vagy 
traktor-, autóöntvényeket gyárt, elsősorban a 
m agkészítőműhely helyes szervezésével és kor 
szerű technológiájával teljesítheti válla lt, vagy 
kiszabott feladatát. M iután hazánkban az utóbb 
em líte tt öntödékből elég szép szám van, azt kel
lene h innünk, hogy a  m agkötőanyagok problé 
m ája megoldott kérdés és ezen a téren  semmi
féle fejlesztésre nincs szükség.

Petiig iha ezt a kérdést alaposabban megnéz
zük, akor azt kell m ondanunk, hogv ez korán t 
sem így van- H a  egy p illan tást vetünk öntö 
déink m agkészítőműhelyeire, aíkkor azt kell 
látnunk, hogy az érthetetlenül oly népszerű me
laszon kívül, m elyet kivétel nélkül m inden ön
tödénk használ, ezekben a legváltozatosabb 
kötőanyagokat, kötőanyagkeverékeket, illetőleg 
m aghom okobat használják.

Nem tévedek, ha  azt állítom, hogy ha va 
lak i venné m agának azt a fáradtságot, hogy az 
öntödéinkben használatos kötőanyag, illetve 
maghomok reeepturákat összeállítaná, azt csak 
csinos kis kézikönyvbe tehetné.

Ez pedig az t m u ta tja , hogy a m agkészítő 
m űhely ebben távolról sem rendelkezünk olyan 
maghomokkeverékkel, ill. kötőanyagokkal, m e 
lyek lehetővé tennék, hogy ezek a m űhelyek 
egységesen áttérjenek  gyors és hatásos módsze
rekre.

A formázóhomokoknál a nedves form ába 
való öntés kiterjesztése a  nagyobb súlyú öntvé 
nyeknél, a cementformázás szélesebb körű al 
kalm azása, m ajd  a  bentonittal kötött egységes 
homok bevezetése kétségtelenül gyorsan vált 
népszerűvé és komoly fejlődést je len tett az önté- 
szeti form ázás technológiájában.

U gyanakkor a maghomok úgylátszik ke- 
vésbbé volt ,,g ra ta  m ateria“, m ert még illetékes 
helyen is, m ikor ez a kérdés felvetődött, k ijelen 
tették, hogy hazánkban pedig sem maghomok-, 
sem ni a g к ö t ő a г I y a g -p г о b 16 m a nincsen.

Ezzel egyidejűleg egyik legnagyöbb szer
számgépöntödén kben, ahol az egy tonnán  felüli 
öntvények nedves form ázása gépesítve m egin 
dult, jóform án m egoldatlanul á llt éppen a  meg
felelő m agkötőanyag hiánya m ia tt a magkészí
tés problémája-

Ezért nem lesz érdektelen, h a  röviden ösz- 
szefoglaljuk a m agkészítés m ai állapotát és 
ebben a kérdésben súlyponti helyet ju tta tu n k  a 
magkötőanyagoknak.

Öntödéinkben a m agkészítést élesen két 
felé választották.

Az egyik a nagyobb súlyú öntvények m ag 
jai, a m ásik a kisebbeké.

A  nagyobb öntvényisúlyú magoknál kivétel 
nélkül a  homok term észetes agyagtartalm a a 
kötőanyag. A  nagyabb öntvények m agjai kizá 
rólag úgynevezett erős homokból, ill. sármagból 
készültek.

Az erős homok m agas agyag tarta lm ú ho 
mokkeverék, a. 20 kilón felüli m agokat m ajd  
m inden öntödében ebből készítik.

Ezek az erős homokkeverékek term észete 
sen m inden öntödében mások, egyes művezetők, 
vagy magkészítők kizárólagosan hatásos keve 
rékei.

Az, hogy az egyik a  solym árira, a  m ásik a 
vörösvárira, a h arm ad ik  a cinkotaira, a negye
dik kizárólag a tárnoki jegyző telkéről v e ttre  
esküszik, az m ellékes kérdés.

A lényeg az. hogy ezeknek a m agoknak a 
technológiája egyike a legtökéletesebbeknek.

Ezek a rendkívül erősen és m asszívan elké 
szített m agvasakkal, a lejáró  részeknél, a kiálló 
sarkoknál, term észetesen speciális sárgyurm a 
használatával, erősen megszegőit felületekkel, 
két három szori fekecseléssel és megfelelő hő
m érsékletű hosszú szárítási idővel kerülnek 
használatba. Ezeknek a m agoknak a jó elkészí
tése meglehetős gyakorlatot és alapos szaktu 
dást igényel-

Az teljesen meddő dolog volna, ha  valaki 
m egkísérelné a hazánkban használatos erős ho 
mokkeverékeket recep to ra  form ájában összeál
lítani.

Mégis kuriózum  kedvéért bem utatunk egy
két rí. n. erős maghomokkeveréket, m elyet k ü 
lönféle hazai öntödékben használnak:

3/i ta liga  bicskei homok,
7 lapát erős homok,
9 lapát kokszpor,
2 lapát grafit,
У* vödör szecska,
2 vödör víz.

A m int látható, a m értékegységek rendkívül 
változatosak. Taliga, lapát, vödör egyformán 
pontos mérőeszközként szerepelhet. Nem is



14

szólva arró l, 'hogy a homok m ár meglévő ned 
vességtartalm a természetesen nem jön számí
tásba. A  fizikai és a kém iai v izsgálatra vonat 
kozó adatok nem  érdekesek az öntöde szám ára, 
m ert hiszen a magkészítő kézzel észleli a homok 
jóságát. Vagy például 5 vödör rakáshomok, 5 
vödör tárnok i finomhomok, 3 vödör cinkotai 
homok. E  homokkeverék fizikai vizsgálati ada 
ta it  m ár ism éjük, m ely a következőképpen a la 
kul:

nedvesség 8%
gázáteresztőképesség nedvesen 85, szá

razon 142
nyom ás 600 nedvesen, 700 szárazon 
n y írás  150 nedvesen, 1500 szárazon 
agyagtartalom  18,4% 
kolloid 3,8%

Szemcsenagy ság :

1.5 1 0,06 0,3 0,2 0,1
1 10,5 48 21 18 1

Ez a  homokminőség tapasztalatunk  szerint 
egyébként elég jól k ialakíto tt, a kokszolás és a 
három szori fekeeselés azonban i tt  is technoló 
g iai követelmény. Egy másik üzemben használt 
magthomokkeveréket az alábbiakban ism erte 
tünk:

4 lapát fekete rakáshom ok,
6 lapát cinkotai homok,
2 lapát bicskei homok,
2 lap á t sóder,
:l/4 lapát portlandi kötőpor,
1 kg melasz.

Ez a homokkeverékminőség már nem tisz
tán a természetes kötőanyagtartalmat hasz
nálja fel, hanem a megkötőanyagként ismert 
anyagok közül is felhasznál egyeseket.

Fizikai vizsgálat eredm ényei:

Nedvesség 8%
gázátbocsátóképesség nedvesen 30, szá

razon 55
nyomás nedvesen 600, szárazon 8000 
n y írás  nedvesen 200, szárazon 1700 
agyagtartalom  11,2% 
kolloid 3,2%

Szemcsenagyság :

1.5 1 0,6 0,3 0,2 0,1 0,06
0 0 55 39,5 45 13 1

Ez a homok ugyan  nagyobb szilárdságú, de 
lényegesen rosszabb gázátboosátású, m in t az 
előbbi.

A  sárm agokról meg sem kíséreljük, hogy 
még példaképpeni receptúrát em lítsünk, m ert 
azt kell tapasztalnunk, hogy m inden keverék 
m ás és m ás kivitellel készül. Sárm agok összeál
lítása  és a  sárm agok készítése az öntő legegyé
nibb tu lajdonát jelentették. Példaképpen meg
em líthetjük, hogy az egyik nagy szerszámgép- 
öntödénkben egy kényes hüvelynek a m agját 
sárm agból készítettük, az öntvénnyel hosszú 
ideig nem volt baj, m ajd  állandó magasszáza 
lékú selejttel öntöttünk. A eelejt vizsgálat felde
ríte tte , hogy a selejt egyedüli okát a  m agban 
kell keresnünk. Végső segítségként a  sármagok 
készítésére visszahelyeztük a  régi magkészítőt, 
aki időközben csoportvezetővé lépett elő. A

magkészítő m unkája  nyom án a eelejt azonnal 
megszűnt. M iután az öntödének csoportvezetőre 
is szüksége volt, az üzemvezetőség a technoló 
gusokkal karöltve és m agával a magkészítővel 
közreműködve elkészítette a sárnak  és a mag- 
készítésnek a  legfontosabb technológiáját és új 
magkészítő kezébe ad ta  az előírásokat és a m a 
gok készítését. Az öntödének selejtje ekkor is 
mét felszökött- E  kis példa is bizonyítja, hogy 
ez az eljárás nem alkalm as jól m eghatározható 
technológia kifejlesztésére.

Az öntödének keresnie kell azt a lehetősé 
get, hogy a sok bizonytalansági tényezőt m agá 
ban rejtő  sárm ag és erős homokkészítés techno 
lógiáját határozott előírások form ájában m eg 
felelő vizsgálatok segítségével rögzítse, k iku 
tassa  és m eghatározza a  maghomokanyagok, 
keverékek és kötőanyagoknak az t a jól m egha 
tározható és könnyen alkalm azható technológiá 
já t, meiyek m ellett a magok készítése egysze
rűen  és hatásosan történhet meg.

A törekvés, hogy a  homokban rejlő term é 
szetes kötőanyagokat a m aghom oknál kiküszö 
böljék, m ár régebbi keletű és ezt bizonyítja az, 
hogy a m agkészítésnél m ár régebben alkalm az 
nak kvarchom okokat, melyek szilárdságát és 
felhasználhatóságát m agkötőanyagokkal igye 
keznek biztosítani.

Ezeknek a  magkötő anyagoknak a skálája 
rendkívül széles és felhasználási terü le tük  még 
m indig nem eléggé felkutato tt.

Az alábbiakban bem utatjuk  azokat a  közis 
m ert m agkötőanyagokat, amelyek közhaszná 
latban vannak, ill. melyek használatá t egyes ön 
tödék gyakorlatba vették:

Melasz,
növényi és ásványi olajok,
kátrány,
szulfitlúg,
bitum en,
dextrin,
bentonit,
pektin,
glicerin,
szurok,
fenolgyanták,
cereál

és különböző poríto tt maglisztek.
Az öntödék a  m agkötőanyagokkal szemben 

komoly követelményekkel lépnék fel. Megkí
ván ják  tőlük a m agas ragasztóképességet, a 
formázási képlékenységet, sok esetben a  nedves 
szilárdságot, de száríto ttan  m indenképpen a 
nagy hajlító  szilárdságot, m agas gázátbocsá- 
tást, a könnyű üríthetőséget, és végezetül, m int 
távoli szempontot, a homok esetleges visszanyer- 
hetőségét-

Példáiképpen, hogy a  m agkötőanyagok fel 
használási terü letén  m ennyi bizonytalanság áll 
fenn, m ennyi különféle elgondolás érvényesül, 
ezeket m ennyire nem lehet egységesnek ne 
vezni, bem utatunk különböző öntödékből egypár 
maghomoknemet, amelyek az előírásukban, 
m ind az adagolási m ódjuk, valam int a kötő 
anyagok használatában a  legváltozatosabb és 
legfurcsább képet fogják m utatn i.
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K átrányos maghomok:

8 lapát tárnoki 
10 lapát bicskei 
3 lit. grafit
2 lit. ká trán y  
IV2 lit. melasz.

H enger fejm aghom ok :

8 lapát bicskei
1 lapát csehországi zöldihomok 
V2 lapát tárnoki 
% Irt. melasz 
25 dg fonderol 
25 dg bentonit.

Olajos maghomok:

100 kg pesterzsébeti száríto tt 
2 V2 kg albertol
1 lit. melasz.

B itum enes maghomok:

100 kg bitum en 
5 kg lenolaj 
% lit. petróleum .

Olajos maghomok a léghevítő csőhöz:

100 kg bicskei száríto tt 
1У* kg m agyar olaj (edzőolaj)
IV2 lit. albertol
3 lit. fonderol
2 dl fárad t gépolaj.

Ezeknek a homokoknak fizikai vizsgálatai 
az öntödében nem ism ertek.

M ivel nem követelhetjük meg m inden öntö 
détől, különösen a kisebbektől, hogy megfelelő 
hom oklaboratórium m al rendelkezzenek, m ár 
eleve ku tatás  tárgyává  kell tenni, különösen a 
szintetikus homok bevezetésének lehetőségével, 
hogy melyek azok a  maghomok-alapanyagolk, 
melyek megfelelő és jól m eghatározott kötő 
anyagokkal legkiválóbb eredm ényeket m u ta t 
ják. Ezeknek az eredm ényeknek m utatkozniok 
kell a m agkészítés technológiájának egyszerű 
sítésében, meg kell szüntetniük azt a k ivált 
ságot, hogy egyes magok elkészítésénél a  m ag 
készítő m isztikus tudásátó l függjön a magok 
jósága. E nnek az célnak az elérésére pedig 
csak egy ú t látszik lehetségesnek. M inden mé
re tű  és célú magok elkészítésére alkalm as mag- 
homokanyagok és kötőanyagok m eghatározása. 
A m int a fentem lített példákon is látható, és azt 
hiszem ezt m inden öntőkartársam  is elismeri, 
az öntödében úgy a homokadagolások módja, 
m int a hom okanyagok felhasználása igen bi 
zonytalan és rosszul számítható- A szintetikus 
homok megszületésével e két problém a egyike, 
a  hom okalapanyagok kérdése, m egszüntethető 
nek kell hogy tekintessék. Az adagolás módja 
a megfelelő adagoló edények megszerkesztésé
vel és beállításával, valam int az adagolás el
lenőrzésével ugyancsak m egoldottnak tek in t 
hető.

Sokkal nagyobb bizonytalanság uralkodik 
ezen a  té ren  m aguknál a m agkötőanyagoknál. 
A g rafitnak  melasszal, k á tránnyal keverése, a 
fonderolnak a  ben tonitta l és agyagos homokkal 
való keverése, valam int teljesen érthetetlenül 
használt 'fáradt gépolaj ötletszerű bevetése

m ind nyilvánvaló kém iai ellentmondások, m i 
vel ezek az anyagok egymással nem képeznek 
emulziót, és az esetleges polimerizáció olyan 
hőfokon következhetik csali be, am elyik az 
egyéb anyagok elszenesedésével jár.

Ezenkívül még meg kell em líteni azt is, 
hogy hazánkban használatos m agkötőanyagok, 
egy-két kizárólagos gyári készítmény kivételé 
vel (fonderol, albertol), melyek homogenitása 
többé-kevésbbé, de nem kifogástalanul bizto 
s ítva  van, legnagyobb részt m ellékterm ékeknek 
mondhatók, melyek minősége természetesen 
m inden szállítm ányban m ás és más lesz- A me
lasz, amely m in t cukorgyári m ellékterm ék ke 
rü l az öntödékbe, aszerint használható, am i
lyen m értékben a cukortartalom  biztosítva 
van. A hazai kátrányok minősége sem egyenle 
tes, a bitum en felhasználása pedig a  legválto 
zatosabb eredm ényeket hozza. Még az aránylag  
egyenletesnek m ondható lenolajkészítmények 
is változó kísérleti eredményekkel (használha
tók fel. .

A szulfitlúg, m int a papír-, illetőleg a  cel- 
lulózegyártás mélléktermléke kerü l az öntö 
dékbe. A  minősége, a ragasztóképessége rend 
k ívül változó. A ttó l függően, hogy a pap ír 
gyárban  m ilyen fából készítik a  cellulózét.

A pektin, am elyik az utóbbi időben igen 
jó kötőanyagként m utatkozott, szintén a visz 
kozitás változásától függően lehet csak ered 
ményes.

Mindezek alap ján  nem volna érdektelen, 
h a  a szintetikus formázólhomokhoz hasonlóan 
úgy a V askutató  Intézet, m in t a Kohászati 
Egyesület M unkabizottsága foglalkozna a m ag 
kötőanyagok, a magihomokkeverékek kérdésé 
vel is- V annak öntödék, melyek m ár többszáz 
kg súlyú m agot is kvarchomokból készítenek, 
megfelelően m egválasztott m agkötőanyaggal. 
Ezen magok bevonásnélküli szárítása  és bevo
natnélküli használata  m ár igen jó eredm ényt 
m utato tt.

A szárítási idő lényegesen csökkent és a 
magkészítés technológiája egyszerűbb és h a tá 
sosabb módszerekkel vihető keresztül.

K idolgozásra v á r a maghomokalapanyag- 
töinőanyag tartalom százalékának megfelelő 
kötőanyagok kérdése is, m ert tapasztalatunk 
szerint a  helyes m aghomokkeverékek m egha 
tározásánál ez a változott tényező okozta a 
legtöbb bajt.

Fentieken kívül, m elynek célja, hogy mag- 
készítőműlhelyeinket egységes, jól m eghatáro 
zott homokkeverékekkel lássuk el, melyek a l 
kalm assá teszik az öntödét arra , hogy gyors 
és hatásos m ódszerekre térhessenek át, a  m ag 
homok, a  m agvas, a magkészítés, magbevonás 
kell azzal a  gondolattal is, hogy ezek a  mag 
kötőanyagok m inél olcsóbbak legyenek. M ag
kötőanyagok olcsósága különösen a bonyolult 
és sokmagú öntvényeknél biztosítja az öntvé 
nyek gazdaságosságát és olcsó előállítását.

A  B á n y á sza ti és K ohászati E g y esü let mag’kötőam yag 
b izottsága  öröm m el v esz i fen ti c ik k  ad ata it é s  b efeje 
zéshez közeledő m unkájában fe lté tlen ü l h aszn osítan i 
fogja . (Szerk.)
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Egy-két szó a szürke öntvények  
leön tési problém áiról

Am ikor a szerkesztő elkészült az öntvény 
rajzával, a  szám ítások álap ján  m egállapította, 
hogy m ilyen szilárdságú agyagból kell az önt
vényt kivitelezni, a ra jz  a müvelettervezchöz 
kerül. A m nvelettervező m eghatározza a form á 
zási technika kivitelezését, m egállap ítja  a leg 
jobb m etódust és m eghatározza a form ázási és 
leöntési módszert. Evvel a m űvelettervező m un 
k á já t befejezte és jön  az öntödei szakember, aki 
a m űveletterv a lap ján  az öntvényt elkészíti.

A  lelkiism eretesen és szakszerűen összera 
kott, felépített és kellőképpen leterhelt vagy 
összekapcsolt form aszekrény kerülhet csak ön
tés alá. Az öntés m űveletének szakszerű kivitele 
egyik főbiztosítéka a selejtm entes gyártásnak. 
Az öntő, am ikor leönti a form áját, ez neki ün 
nepnapnak számít. Evvel teszi m unkájára  az 
utolsó pontot és ezzel fejezi be a m unkadarab 
elkészítését. H iába dolgozik jól, h iába  készíti el 
a form át lelkiismeretesen, h iába vigyáz az ösz- 
szerakásra, a levegő kivezetésére az öntő ha az 
öntést rosszul vezeti, az egész m unkája, lehet az 
egynapos vagy egyhónapos, selejtessé válhat. 
Tehát a darab elkészítésének és jóságának egyik 
legfontosabb momentuma a form a leöntése.

Az öntés szakszerű kivitelének az első és 
legfontosabb tényezője, hogy az, amiből ön
tünk, tisz ta  legyen. Nemcsak a művezetésnek, 
de m agának az öntőnek a figyelme terelődjön 
arra , hogy az öntőüstök, öntődobok, tégelyek, 
öntőkanalak tiszták legyenek, azokban a folyé
kony fém, am ikor öntésre kerül, a salaktól m en 
tesítve tiszta legyen.

Nem csak a tisz tán ta rtás  szükséges az üstök 
nél és a többi edényeknél, hanem  az is fontos, 
hogy az üstből az öntés folyam atosan történjen. 
E zért az öntés előtt az üst szerkezete megvizs
gálandó, hogy ütés, bukás nélkül és könnyen 
jár-e. illetőleg a kézzel v itt  tégely a tartórész 
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ben szorosan ül e, nem bukik-e ki. Az üstöknél 
kell k itérnem  arra , hogy az üst hajtószerkeze 
tével szemben ellensúly alkalm azandó, hogy az 
üstöt egyensúlyi állapotban tarthassuk  meg, 
vagyis ne billenjen az üst a  hajtószerkezet felé. 
(1. sz. ábra.) Az ü st megtöltése folyékony fémmel 
kb. 7/8 részéig történjen, ellenkező esetben a 
szállításnál és az öntésnél a kifröeesenő anyag, 
könnyen sérüléseket és égéseiket okozhat az ön
tödében dolgozó m unkavállalók között.

M inthogy nincsenek m odernül felszerelt ön
tödéink, ennek következtéiben az öntés a formázó 
területen történik, a folyékony fémet az öntöde 
különböző részébe kell szállítani. Abból a  cél
ból, hogy a folyékony fém hőm érsékletét meg 
őrizhessük, ez akkor is előadódhutilk. h a  egyes 
nagyobb m unkadarabok leöntéséhez szükséges 
nagyobb mennyiségű olvasztott fémet egyszeri 
csapolással nem tu d ju k  összegyűjteni, a fém fel
színére faszénport h in tünk, mely részben elégve 
hőt fejleszt, m ásrészt a salakkal együtt védő 
réteget alkot, amely a  felszínről könnyen lehúz 
ható. A forma leöntése az üst, tégely, vagy a  ka 
nálnak az öntőtölcsérbe való k iürítésével törté 
nik. Az öntés befejezését a  vasnak a  felöntési 
részben megjelenő felszíne m utatja . Olyan 
daraboknál, ahol felöntés nincs, a beömlő fészek 
megteléiséneik, illetőleg a fészekből m ár kiürülő 
folyóvas m ennyiség m egm aradása jelzi. Amikor 
látjuk , hogy a darab m ár megtelt, a felöntőbe 
a  vas m ár feljött, egy-két p illanatig  m egállunk 
az öntéssel, m egvárjuk  m íg a mozgás úgy a be 
ömlőnél, m in t a felömlőnél megáll, akkor u tán a  
töltünk. Nagyobb daraboknál a fém zsugorodá 
sá t is számításiba kell venni és az öntés m egál
lása u tán  a kiszám ított fém m ennyiséget tovább 
öntjük a beömlőnyíláson keresztül az öntvényre. 
H a a felöntők kezdenek befagyni, illetőleg kásá- 
sodni, abban az esetben vékonyabb előm elegített 
vasrudakkal a felöntőrészt á ttö rjü k  és a fel
öntőbe levő folyékony v asa t mozgásba hozzuk. 
Ezáltal b iztosítjuk  az utántáiplálást, am i bizto 
s ítja  a  darab jóságát.

Mielőtt a különböző fajtákra rátérnénk, tá r 
gyalnunk kell azokaít az intézkedéseket, amelyek 
szükségesek ahhoz, hogy a formába csak tiszta 
fém kerüljön a salaktól mentesen.

Az olvasztás nem nélkülözheti a  salakot. 
Úgy a  nyersvas m int a töredékvas, acélhulla 
dék, sa já t hulladék stb. vékony oxidréteggel van 
bevonva, az idő járás viszontagsága m iatt, a fel- 
öntések és a selejtek, am ik beolvasztásra kerü l 
nek, rendszerint a homoktól nincsenek megtisz 
títva. Ezen szennyező anyagoknak a  lekötése és 
eltávolítása az olvasztásihoz adagolt salakképző 
anyagokkal történik, amely rendszerint mészkő 
szokott lenni. A salak  nemcsak m egóvja a  folyé
kony fém felületét az oxidációtól, m int emlí
tettem , a szennyezőanyagokat is leköti. A helye 
sen vezetett olvasztásnál különös figyelmet kell 
szentelni a salak minőségére és összetételére. 
A kúpolókemeneékben történő olvasztásnál kü 
lönösen figyelemmel kell lennünk az időnként
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2. áb ra .

csapolásra kerülő salakra, m ert k a  az gázos, 
puffadt. akkor a fém fürdőnk is tele kell, hogy 
legyen oxiddal, ha pedig fekete színű, akkor sok 
fémoxidot tartalm az, am i a fémfürdő kihoza 
ta lá ra  káros. M indkét esetben az ellenintézkedé 
seket meg kell tenni olyformán, hogy az oxidos- 
ságot töhh salakosíltó anyaggal kötjük  le, a vas 
elégését pedig kisebb m ennyiségű kokszadaggal 
tom pítjuk. I t t  kell még megemlítenem azt, hogy 
nagy előszeretettel használják  egyes öntödék 
kéntelenítés céljából a szódát. A szóda, a folyé
kony fürdőből a S-tartalom  nagyrészét kivonja, 
de a salakot vízhígfolyóssá teszi, am it tökélete 
sen a fémfürdő felületéről eltávolítani nem le 
het. Az öntésnél ennek következtében különleges 
intézkedéseket kell tenni. De semmi esetre sem 
szabad a fürdő felületét a salak összefogása cél
jából homokkal leszórni, m ert a kvarchom oknak 
az a kellemetlen tulajdonsága, hogy a salakba 
lekötött kén ta rta lm á t felszabadítja és a kén 
visszakerül a fürdőbe.

Az öntésnél a legfontosabb feladat, hogy a 
form át tiszta fémmel töltsük ki s abba salak 
ne kerülhessen. Ezért m agát a beömlőfejet úgy 
kell készíteni (2. sz. ábra), hogy a fészek a la 
csonyabb legyen a beömlőnyíláshoz viszonyítva. 
(A 2. sz. ábrákon a helyes és helytelen öntőféisz- 
keket m u ta tju k  be.) A fémet az üstből m inden 
esetben a beömlőfészekbe irány ítjuk , azért, 
hogy a fém a beömlőfészekből ömöljön a be 
ömlőnyíláson keresztül a formába. (2. sz. ábra.) 
(A 3. sz. ábrán a  helyes és helytelen leöntéseket 
vázoljuk.) Ú jabban a  nagyobb és fokozottabb

minőség elérése céljából, hogy a salak ne tudjon 
beömölni s befordulni a  beömlőnyílásba, külön 
böző óvintézkedéseket teszünk.

1. A beömlőnyílást körtealakú előzőleg fel
melegített vasdugóval zárjuk  el. (4. sz. ábra.) 
Am ikor az öntőfészek teljesen m egtelt vassal, a 
dugót k irán tju k  és azáltal a fém tisztán ju th a t 
be a formába, m ert a salak, m int a könnyebb rész

J)ugó

4. á b ra .

a folyékony fém tetején  úszik. E nnék az öntési 
e ljárásnak  h ib ája  az, hogy a k irán tás  következ 
tében egy kis örvénylés keletkezik a  beömlés kö
rül, amely m integy 2—3 mp-ig ta rt. Ez az ör 
vénylés a felszínről m agával képes ragadni egy
két salakrészecskét, am it belehúz a beömlőnyí
lásba is így m agába a formába. Ebből az követ
kezik, hogy az ilymódon levezetett öntés nem 
100%-os biztonságos.

2. Egy m ásik m ódja a salakkal szemben való 
védekezésnek, a beöm lőnyílásnak ónozott vas 
lemezzel történő lefedése, amikor is a fészekbe 
beömlő folyékony fém átolvasztja az ónozott vas 
lemezt és így ömlik a form ába. Ez az öntési el-

Lemez.
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5. áibra.

já rá s  m ár 100%-os biztonságot nyújt, a salakkal 
szemben. (5. sz. ábra.) Felhívom  a figyelmet 
arra , hogy az ónozott, vörösrezezett vaslemez 
használható csak, m ert bárm ely más fémmel be
vont lemez esetében a bevonófém megolvadása 
és elégése következtében kártékony gázok kelet 
keznek, melyek a  befolyó vassal együtt a for
mába kerülnek, ott megrekedve, a leöntött önt
vény lukacsosságára vezetnek. Meg kell emlí
teni azt, hogy a vaslemez bevonása tisztán  csak 
azt a célt szolgálja, hogy a vaslemez időközben 
ne rozsdásodjék meg és ezáltal vasoxidok ne 
kerülhessenek a formába.

Szúró

6. áibra.

3. A legbiztonságosabb az öntés akkor, ha 
a beöm lőnyílásba (6. sz. ábra) szűrőmagot helye 
zünk el. A szűrőmag vékony lukacsain keresztül 
ömlik a vas a form ába és így biztonságosan tu 
dunk védekezni a  salak ellen Tapasztalatból 
mondhatom, hogy iszűrőmaggal öntött darabok 
nál salakfészkeket, salakosodást és különösen a 
felszínen elhelyezkedett salakréteget soha sem?. á b ra .
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találtam . Ezért ajánlhatom  ezt az öntési mód
szert a legjobban.

Nagy daraboknál az öntést vaskitörés ellen 
nem elegendő a  szekrények összekapcsolásával, 
illetőleg leterhelésével biztosítani. Ebben az 
esetben a form át öntőgödörbe helyezzük. Az 
öntőgödörben a form a alsórészét teljesen, a kö
zépső részét félig bedöngöljük, ha a levegő kive-

7. áb ra .

zetőnyílások a bedöngölő részbe kerülnének, úgy 
azokat a döngölő részen keresztül csövek se
gítségével vezetjük ki. íg y  a darabot a kitörés 
ellen biztosítottuk, am iáltal m egóvtuk m agát az 
öntvényt a selejtességtől, de megóvtuk az öntő 
ket is az égési sebesülésektől.

Ö ntőüstök, ö n tő tég e ly ek  h aszn á la ta  az öntésn él.

M int említettem, a fémnek form ába való 
öntése, ú. n. öntőüstök, öntődobók, öntőtégelyek, 
illetőleg öntőkanalak á lta l történik. A nagy 
m ennyiséget képviselő öntőüstök és öntődobok 
szállítása daruszerkezettel történik a form ák 
hoz. A  kisebb darabok öntéséhez kézzel szállított 
öntőtégelyeket, illetőleg öntőkanalakat haszná 
lunk. A  meohanizált öntödékben a kisebb dara 
bok öntéséihez szükséges folyékony fémet a le 
vegőben felállíto tt sínpályán szállítjuk el. Az 
üstök, dobok, erős acéllemezből készülnek, belse
jüket zsíros agyaggal, illetőleg sam ottal béleljük 
ki. Ügyelni kell a bélelés tökéletes kiszárítására, 
H a a bélés nincsen kiszárítva, akkor a folyékony

fém a k iszáríta tlan  üstben stb. mozgásba van, 
a  bélés hirtelen  szárad, ennek következtében 
gőzök keletkeznek, melyek egy részét a folyé
kony fém elnyeli s ezáltal gáztarta lm a megnö
vekedik. Az ilyen fémből leöntött darab 50%-ban 
lukacsos lesz. De a bélésanyag meg is repedezhet, 
a repedésein keresztül a folyékony fém behatol 
egészen az acélköpenyig, azt fel is melegíti, á t 
is olvaszthatja, ugyanakkor a bélésfalat erőseb
ben szétrepeszti és a bélést teljesen tönkreteheti. 
(7. sz. ábra.) Az üstöt, dobot oly felfogószerkezet

tel kell ellátni (1. sz. ábra), hogy a  daru  horgába 
be lehessen akaszltani. A szürkevasnak az öntése 
csövön keresztül történik. Am ikor az öntést 
m egindítottuk, a figyelm et a rra  kell fordítani, 
hogy az öntőfészek állandóan tele legyen folyé
kony fémmel. (A 8. sz. áb rán  a  helytelen öntést 
m uta tjuk  be.) öntésközben m egállni nem  sza 
bad, még akkor sem, ha  esetleg valahol a szek

rény oldalán a vas kitör. Az öntést ebben as 
esetben is fo ly ta tn i kell, a  kitörés helyét agyag 
dugóval kell eltömni és vízzel leönteni, hogy a 
kitörés helyén a  folyékony vasat be tud juk  fa 
gyasztani. Tehát az öntőfészek az öntés kezdeté 
től fogva, állandóan teletartandó, m ert ha  a fé
szekből a vas k iü rü lt, a folyékony fém felszínén 
levő salak is belekerül a beömlőnyílásba és 
onnan utánöntós u tá n  a  form ába. A  9—10—11, 
sz. ábrákon egy ilyen rosszul vezetett öntést m u 
tatok be, ahol jól látható, hogyan kerül a salak 
a formába. Az öntés jó levezetésének egyik fel
tétele a  daruvezetőkkel egybehangolt m unka. 
Ez a m unkafolyam at a daruvezetőtől is meg
felelő gyakorlatot és képzettségeket követel. 
Nagy öntésnél a  daruk vezénylését lehetőleg egy 
ember végezze, ak i m agasabb pontról figyelve az 
öntést, szemmel tu d ja  ta r tan i az öntőfészkek 
folyékony fémmel való telítettségét és egyúttal 
az öntőüstök csőrének az öntőfészkekhez való 
közelségét. Rosszul vezetett daru  vezénylésétől 
a darab könnyen selejtessé válik. Az öntés köz 
ben úgy a formából, valam int a  magokból ú. n. 
levegőcsatornákon keresztül és a felöntőnyíláso 
kon rossz szagú gáz távozik el. Ezeket öntőnyel
ven levegőnek nevezik. Ezeket a  mérgező és a 
közelben tartózkodó dolgozók egészségére káros 
gázokat öntés közben árta lm atlanná  kell tenni. 
Á rtalm atlanná úgy tesszük, hogy m eggyujtjuk . 
Minthogy nagy daraboknál a kiömlő gázok meg
gyújtása egyidőben nem történhetik  meg, úgy 
a felöntőket, m int pedig a kivezető gázcsatorná 
kat faforgáccsal, vagy p ap írra l veszik körül és 
az öntés m egindításakor ezeket m eggyujtjuk. Az. 
égő forgácstól a kiömlőgázok m eggyulladnak és- 
kisebb robbanási tünem ények között elégnek. 
Ha a gázokat nem gyú jtjuk  meg, akkor a for
m ában a m agas hőm érséklet következtében ön
gyulladás állna be, am i olyan nagym érvű rob 
banásra vezetne, hogy az egész form át szétdob
ha tja  és ezáltal nemcsak a  m unkarab vá lik  se
lejtessé, hanem  szerencsétlenséget és pánikot 
idézhet elő az öntödékben.

Ö ntési hőfok és az ön tési seb ességek  
ism ertetése .

E gyik legfontosabb feladata az öntőnek az 
öntési hőfok megválasztása. Mi öntőszakemberek 
valam ennyien tud juk  és a gyakorlatban tapasz 
talhatjuk , hogy a  vastagfalú  öntvényeket a rány 
lag alacsonyabb, a vékonyfalú öntvényeken
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aránylag  m agasabb hőm érsékleten öntjük. M in 
den esetben, legelsősoúban le kell szögeznünk azt, 
hogy bárm ilyen falvastagságú darabot kell ön
teni, a rendelkezésre bocsájtott fém tú lhevített 
legyen. Túlhevített legyen azért, hogy a folyé 
kony lemnek ideje legyen magából a lekötött 
gázok legnagyobb részét eltávolítani és a folyé
kony fürdők belsejében lebegő salakot a  fém-

íürdő tetejére kidobni. Túlhevített vas esetében 
ha vastag  darabokat öntünk, legfeljebb addig 
várunk, amíg a folyékony fém olyan hőmérsék 
letre nem hűl le, am elyik a  form a leöntéséhez 
szükséges.

A gyakorlat azt m utatja , hogy tú l alacsony 
hőm érsékletű fémmel soha nem öntünk, m ert az

egészségtelen a darabra  vonatkozólag, az önt
vény hidegkötéses lesz. Az alacsony hőm érsék 
letű sű rű  vas még m ielőtt m egtöltené a formát, 
gyorsan m egszilárdul, m ert közel van a megszi
lárdulási ponthoz, ennek következtében az önt
vény selejt lesz. De ugyanekkor vastag darabo-

«

szabálynak elfogadható az, hogy vastag darabo
ka t alacsonyabb, vékonyabb darabokat magas 
hőm érsék'eten kell önteni, de a legalacscmyabb 
hőmérséklet ne legyen kisebb, m int 12003 C. 
Nyomatékosan reá  kell m utatnom , hogy henge 
res részek, dugattyúgyűrü-dobok, perselyek és 
ebhez hasonló öntvények, am elyek m inden oldal
ról m egm unkáltatnak s am elyeket a legkisebb

15. á b ra .

hibával eldobnak, lehetőleg 1380—1420° C körül 
öntendők, m ert gyakorlatom ban ezen a hőmér
sékleten öntött darabok m utatkoznak a legjob 
baknak. Nemcsak az öntési hőm érsékletre kell 
figyelemmel lenni az öntőnek, hanem  az öntés 
sebességére is. Ma, am ikor a gyártás- és m űvelet
tervezés még kevés helyen ju to tt el odáig, hogy 
a beöm lőfákat is megtervezze, és ezáltal az öntő 
nek ne okozzon gondot a  beömlőnyílás nagysá 
gának m egválasztása m iatt, az öntő kezében van 
a darab öntési sebességének m egválasztása is. 
I t t  utalnom  kell a rra , hogy a  régi felfogás azt 
mondja, m inél lassabban öntjük a  darabot, annál 
tisztább. Ez volt az irányadó. A m ai felfogás 
ennek pontosan az ellenkezője. Minél gyorsab 
ban telik  meg a forma, annál jobban sikerül az 
öntvény, annál tisztább a darab. Természetesen 
nem szabad túlzásba menni. E rre  vonatkozólag, 
sajnos, szám- és sta tisz tikai adatokkal nem ren 
delkezünk, m ert ezek még gyűjtés a la tt állanak. 
Ezen felfogásnál kapcsolódik össze a darab ön
tési sebessége és öntési hőfoka, m ert úgynevezett 
sűrű  vassal gyorsan önteni nem lehet. Gyakor
latomból akarok elmondani egy nagyon szem-

16. á b ra .

kát magas hőm érsékletű fémmel önteni káros. 
A bevágáson keresztül a hosszabb időn át be
ömlő m agas hőm érsékletű fém valósággal ie- 
m arja a bevágás széleit és az így levált homok 
belekerül a form ába s az öntvény ism ét selejtes 
lesz. Ezért, ha különleges kívánságok m erülnek 
fel vastagabb daraboknál, melyek kényszerítik 
a darab m agas hőm érsékleten való öntését, úgy 
a  bevágás, m int a bevágás u tán  következő 
form arész erősen kiszögezendő. M indenesetre

léltető példát a gyors öntésre vonatkozólag. H á 
rom darab 4S q-ás hajóhengert öntöttünk. Az 
öntési idő 3,5 perc volt. A  leöntött három  hajó 
henger selejtes lett. A  m egm unkálásnál az első 
fogásnál a darab tiszta  volt, a m ásodik fogásnál 
a sim ítónál a fu ra t közepe tá ján  porozitás mu
tatkozott. M egváltoztattuk a beömlőnyílás ke 
resztmetszetét, két oldalról öntöttük a darabot, 
az öntési idő 48 mp volt, ezzel az e ljá rással a le 
öntött hengerek kifogástalanok voltak.
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Anyagminőség.

Nemcsak a m érnöknek, a müvelettervező- 
nek és a  m esternek kell vigyázni a rra , hogy az 
egyes m unkadarabok megfelelő minőségű, szi
lárdságú anyagból öntessenek le, hanem  az öntő 
nek is. A csoportvezető, a brigádvezető követelje 
meg, hogy a m unkalap jára  az anyag minőségét 
is reávezessék, ugyanakkor megkövetelendő az 
is, hogy a folyékony fámét szállító edényre az 
anyag minősége egy táblán  jelezve legyen. Az 
olvosztómester a nagy és középdaraboknál figye 
lemmel tu d ja  k ísérn i a folyékony fém ú tjá t  és 
meg tud ja  nevezni, m ert meg kell, hogy nevezze, 
hogy az edényből m elyik darab öntendő le, de 
kis daraboknál, tömegcikknél nagyon sokszor 
történhetik  tévedés. Nagyon sokszor m egtörté 
nik az is, hogy az öntő, m ert m unkaideje le 
te lt és a megfelelő folyékony fém nem áll ren 
delkezésére m ás minőségű anyagból gyorsan le
önti form áit s ennek következtében vagy meg- 
m unkálhatatlanokká, vagy pedig alacsony szi
lárdságú értékeik m iatt selejtessé válnak. 
Meg kell még említenem, de részletesen 
nem térhetek  ki reája, hogy egy jól vezetett ön
tödében m inden egyes csapolásnál gyorspróbát 
kell venni, s az öntőmester vagy a m érnök el
dönti, hogy az anyag m ilyen forma leöntésére 
alkalm as.

A  salak visszatartása az üstben és az 
öntőedényekben.

M int m ár említettem, salak  nélkül fémet ol
vasztani nem lehet, ennélfogva a folyékony fém 
nek elkerülhetetlen kísérője a salak. Az öntésnél 
oda kell törekedni, hogy a folyékony fémet a sa 
laktól m entesítsük és egyúttal vigyáznunk kell 
a rra , hogy a fém belsejében lebegő salakrészecs 
kéket a folyékony fémből el tud juk  távolítani. 
A salaknak ilyen módon való eltávolítása meg
lehetősen nehéz feladat, emberi erőt és szívóssá 
got vesz igénybe. Legbiztosabban úgy tud juk  el
távolítani ezeket a lebegő salakrészecskéket, 
hogyha a lecsapolt üstben a fém anyagot előre 
előm elegített vasrúddal mozgásba hozzuk,

vagyis m egkeverjük. E záltal a salakrészecské- 
ket a felszínre kényszeríthetjük, és a fürdő fel
színéről lehúzzuk. (12. ábra.) M int előbb em lítet 
tem, azért is aján latos az olvasztókemencében a 
fémet túlhevíteni, m ert az em lített művelethez 
időre is van szükség, és ha  a fém nem túlhevi- 
teitt, nem tud juk  — vagy nincsen idő a  megkeve- 
réshez — eltávolítani a salakot a lehűlés ve 
szélye m iatt.

Közvetlenül öntés előtt az üst felszínéről a 
salakot lekaparjuk. (13. sz. ábra.) Ebiből a cél
ból az üstöt m egbillentjük és a felszínen úszó sa 
lakréteget meleg kaparóvassal letisztítjuk. Az 
üstben levő folyékony fémet az öntés előtt, ille 
tőleg öntés közben a salakm entesítésről a 14. sz. 
ábrán bem utato tt ú. n. salákfogógáttal is bizto 
s íthatjuk . Ez a salakfogógát kényszeríti a  folyé
kony fém et hogy alulról a gát alsó nyílásán ke- 
resztülimenve jusson a csőrhöz, és így az öntő- 
fészekbe. Ezen eljárás hazánkban még nincs el
terjedve.

Lekaparás u tán  az öntés megkezdéséig a fü r 
dőfelület oxidálódik és ezen oxidokból salak 
képződik. Az üst ilyenkor m ár öntésre készen 
áll. Ebben az esetben kaparórúddal a felszínen 
úszó hártyaszerű  oxidréteget a képződött salak 
réteggel együtt a csőrtől visszatoljuk és így 
kezdjük az öntést. (15. sz. ábra.) Mielőtt azon
ban az öntést megkezdenénk, a csőr m ellett és 
a csőrre rá tap ad t kisebb salakm ennyiségeket, 
m int a  16. áb ra  m utatja , eltávolítjuk. Önltés köz
ben t. i. ezen szilárd anyagrészecskéket a fém 
folyása m agával ragad ja  a form ába. Kézi üstök 
nél, tégelyeknél és kézi kanalaknál ugyanígy 
já ru n k  el.

H abár az elm ondottak részben közismertek 
ugyan, de nem tud juk  eléggé hangsúlyozni, hogy 
ezen eljárások be nem ta r tá sa  csak selejtet okoz
hat. Innen is felhívjuk az öntödei dolgozók 
figyelmét, hogy a leöntés problém ájával be
hatóan foglalkozzanak és esetleges újabb elgon
dolásaikat m unkam ódszerátadás keretében kö
zöljék dolgozótársaikkal m ert ezek csak segít
ségükre lehetnek a selejít elleni harcban. ,, ,,

Harc a sele.it e llen

<7. közlemény.)

Az utolsó (6.) közleményünkben megkezdtük 
azoknak a selejtjelenségeknek a  tárgyalását, 
am elyeknek a hibás formázás az oka. A követ
kezőkben is olyan öntéstechnikai hibákról lesz 
szó, amelyeket az öntő gondos m unkával e lhárít 
h a t. Ilyen, elég gyakori jelenség pl.:

A  forma fővése. H a a folyékony fém öntés 
közben és azután is a form ában nyugtalanul forr, 
a folyékony fémen keresztül bugyborékoló gá 
zok törnek fel, úgyhogy a  fém a formából rész 
ben ki is fröccsen, az öntő azt mondja, hogy a 
form a fő. Ennek az az oka, hogy a form ába szo
ru lt  levegő és a fejlődő gázok és gőzök nem 
távozhatnak el norm ális úton a formahomokon 
és a levegőcsatornákon át. Ez akkor következik

be. ha a formahomok nem elég gázátbocsátó, 
nem eléggé „levegős“, vagy a forma levegőzése 
nem megfelelő. A kkor is bekövetkezik a  fövés, 
ha a magokban fejlődő gázok nem távozhatnak 
el szabadon, vagy a form ában túl nedves helyek 
vannak, ahol rohamos gőzfejlődés lép fel. A fej 
lődő gázok és gőzök nyom ása ilyenkor nagyobb 
lesz, m int a folyékony fém sta tikus nyomása, 
és azt legyőzve, a folyékony fémen át ju tn ak  a 
szabadba. Az 1. áb rán  egy fövő form a van váz
latosan feltüntetve.

A képen a  fövés keletkezésének különböző 
okait szemlélhetjük. Ilyen ok pl. a forma rossz 
gázátbocsátó képessége, aminek következtében 
a form ában fejlődő gázok és gőzök áttö rik  v a la 
hol (pl. M-nál) a forma fa lá ra  fagyott vékony
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fém kérget és a folyékony fémen át távoznak. 
A (B) és (C) helyen tú l nedves volt a forma- 
homok. A form ába ömlő forró lémtől pillanatok 
ala tt fejlődő göztömeig nem tud  a homokformán 
át olyan gyorsan eltávozni m int am ilyen rövid 
idő a la tt keletkezett, ezért a kisebb ellenállás 
irányában  keres k iu ta t, á ttö ri a vékony öntési 
kérget és a formába öntött folyékony fám sta 
tikus nyom ását legyőzve, ezen keresztül távozik.

ra jta  (2. ábra A). Ez tulajdonképpen kisebb m ér 
tékű pecsenyésedés, és úgy keletkezik, hogy az 
öntésnél a form ában keletkező gázok túlnyo 
mása következtében kisebb bomokrögöeskék 
szakadnak le a form a faláról. Az áram ló folyé
kony fém is sodorhat m agával homokot a forrna 
felületéről, vagy kívülről a tormába ju to tt ho
mokrögöket ragad ja  m agával és ezek tapadnak 
az öntvény felületére (3. ábra).

H a a forma összerakásánál a mag és a felső 
szekrény közé helyezett agyaggyűrű (D) helyen 
nem zár tökéletesen és a folyékony fém ezen a 
résen befut a m ag és a felső szekrény levegő
csatornájába és azt eldugja, akkor a m agban fej
lődő gázok ú tja  el lóvén zárva, csak a folyé 
kony lémen át (E  és F) helyen áttörve ju th a t 

nak a  szabadba. A forma felfő. A m ag levegő- 
csatornájának eltömődését biztosan jelzi az itt 
képződő láng sárga színe

A fövő formáiból kifröccsenő fém súlyos 
égési sebeket okozhat. Ezért legyünk óvatosak, 
ne nézzünk a tölcsérbe! A form a fövését nem 
lehet m egszüntetni az öntés m egszakításával. 
Nem segít más, legfeljebb a folytonos utánöntö-

Hom ak Tagol*

W /A /S /r .
3. á b r a .

ül

Helyes

Az öntési gázok túlnyom ása következtében 
történő homokleválás e lhárítása  céliáiból alap 
jában  véve ugyanazok iá rend'szabályok érvé 
nyesek, m int a pecsenyésedésnél. 6 . közlemé
nyünkben ezeket részletesen ism ertettük és így 
megismétlésük felesleges.

Fontos, hogy a folyékony fémet a formában 
a gázok ne . hozzák hullámzásba. Ezért a  forrna 
felülete ne legyen tú l kemény, hogy a gázokat 
átbocsássa, és ne legyen nedves a rácsapódott 
vízgőztől Könnyen válnak  le homokrögöcskék 
a form áról akkor is, ha  az öntésnél keletkező 
gázok robbanásszerűen gyúlnak meg. Célszerű 
ezért a gázokat az öntés kezdetén azonnal mcg- 
gyujtan i. Nem tanácsos egy szekrénybe több 
m in tá t egymáshoz nagyon közel beformázni. (4. 
ábra).

Ellenkező esetben a keskeny választóidon 
át gázok nyom ulnak a szomszédos, még üres 
form ába és i tt  öntés köziben robbanó gázfeeverék

getés, de ez is ritkán. A fövő form ában az önt 
vény rendszerint hibás felületű, porózus, selej
tes lesz. A forma fövését gondos formázással és 
figyelmes összerakással lehet kiküszöbölni. To
vábbi öntéstechnikai okokiból származó selejt:

A  homokos öntvény. Homokosnak m ondja 
az öntő azt az öntvényt amelynek felülete ki 
seblb homokrögökkel van tele (2. ábra S) és 
emellett apróbb pecsenyés részek is vannak

kelekezhetik. Ugyanebből az okból nem célszerű 
egy szekrényben két beömlőtölcsért kiképezni 
(5. ábra). Egy szekrénybe formázott több m intá 
hoz közös beöm lőcsatornát vágjunk.

Nem elég h a  a formázóhomok jó gázátbo 
csátóképességű, hanem  jó kötőképességűnek is 
kell lennie, hogy az áram ló fám ne moshassa el. 
A homokot jól á t kell keverni, hogy egyenlete 
sen legyen nedves. Száraz homokrögök nem köt-
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пек és könnyen elsodródnak. Könnyen morzso
lódó m agokat ne rak junk  a form ába. A beömlő
csatornák m egválásánál vigyázzunk arra, hogy 
a form ába ömlő fém sugár ne ütközzön kiálló 
sarkokiba. Ilyen 'szempontból helyes és hibás 
m egváltást tün te t fel a 6/a és 6/b ábra.

A forma belső felületén lévő kiugró homok- 
lécek akkor, ha a m in tát a kiemelésnél erőseb
ben m eglazítjuk, könnyen lerepednek (7. ábra).

Homokrögök kívülről is kerülhetnek a for
mába. Ennek elkerülésére a  formát és a beömlő- 
csatornákat összerakás előtt jól ki kell tisztí
tani. Nem elég az. ha a formát kézifújtatóval 
kifújjuk, ezzel a forma falához tapadt homok
szemcséket nem lehet biztosan eltávolítani. A 
forma akkor lesz tiszta, ha különösen a sarkok
ból ecsettel távolítjuk el az esetleg bekerült 
homokot.

b: -  - - ̂

Helyes/////////////////////////// ш ш т
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Ga. álba*a.
Összerakás köziben a felső szekrény ismételt 

leemelésével kell meggyőződni arról hogy nem 
szakadt-e le valamelyik formarész, vagy nem 
nyomódtak-e be az oldalfalak. A beöntőtölcsért 
ki kell polírozni, hogy a felületén lévő laza ho
mokot, ̂ melyet a beáramló fém magával sodorna, 
eltávolítsák. Az összerakás után a formaszekré-

h ib a s  helyes

Az ilyen hordákat a beömlő lem elsodorja.
Ezeket a kiugró részeket ezért homokszegek

kel erősítsük meg (8/a és 8/b ábra).
A beömlőtölcsér sarkos részeit le kell kere 

kíteni, hogy a beömlő fém sugár el ne sodorja 
ezeket (9. ábra).

A form át úgy vágjuk meg, hogy a  beömlő 
fém sugár ne zuhanjon közvetlenül a forma fene
kére, m ert könnyen felm arja  azt. Ezért az emel
kedő öntés m indig előnyösebb.

A 10/a á'bra zuhanó a 10/b ábra  pedig emel
kedő öntést ábrázol. Az emelkedő öntésnél a be 
ömlő fém sugár feliitödését eredményesen fogja 
fel a beöntőcsatorna meghosszabbítása a meg- 
vágás a la tt, am int ezt a 11. áb rán  lá th a tju k  — 
és a form ába ju tó  fém nyugodtan folyik be és 
emelkedik fel a formáiban.

Helyes. Hibás.
7. áb ra .

nyék beöntőtölcséreit és felöntéseit pap írlappal 
fedjük be, hogy homok vagy egyéb anyag ne 
ju thasson a torm ába. Papírlapot ne homokkal, 
hanem kisebb vasdarabokkal súlyozzuk le.

A ráégett homokot az öntvény felületéről 
drótkefével, préslégszerszámmal vagy homok-

H a a  zuhanó öntés nem kerülhető el, akkor 
célszerű egy vastag beöntőcsatorna helyett több 
vékonyabbat kiképezni. így  a homok felrágódá- 
sának veszélye kisebb lesz. A form ának azt a 
részét, am elyre a fém sugár esik, célszerű el
mosás ellen homokszegekkel biztosítani. A fém 
sugár felütődésének romboló ha tásá t indirekt 
m egvágással is lőhet csökkenteni, továbbá azzal 
is, hogy a beöinlőcsatoгnát több széles bevágás
sal csatlakoztatjuk  a formához.

fúvóval távolítjuk  el. Az ilyen öntvény felülete 
— az időt rabló tisztítási m unka ellenére is — 
rendesen durva és rücskös. A  homok rásütése 
vagy a formahomok csekély tűzállóságában, 
vagy nagy daraboknál tú l melegen történő ön
tésben leli m agyarázatát. Oka az, hogy az önt
vény felületén képződő fém oxid a homokkal ol
vadékony salakká egyesül am i könnyen rásül 
a  lassan megdermedő öntvényre. Ez különösen 
acélöntvényeknél tapasztalható.



A 'homok rásütését különféle intézkedések 
kel gáto lhatjuk  meg. Egyike ezeknek az, hogy a 
form át a homoknál tűzállóbb védőréteggel von 
juk be. Ilyen védőbevonatot képezünk úgy. hogy 
a form át beporozzuk, vagy  grafitlével 
(Schwärze) vonjuk be. A száraz por a függőle
ges vagy nagyon ferde formiajfalakon nem tapad 
eléggé, hanem  a form a fenekére hull. Ezért az

ilyen helyeken a rászórt port megfelelő alakú 
szerszámmal el kell sim ítani. A függőleges for
mafaliakon jobban tapad  a por, ha a  porzó-zaeskót 
odaütögetjük. A form ának és a m agoknak utó 
lagosan k ijav íto tt részeit is he kell vonni védő
réteggel és ezután k i is kell szárítani, m ert k ü 
lönben ezeken a helyeken a homok ráégne.

A bevonóanyagoknak jól kell tapadni a 
form a felületére, m iért is rá  kell polírozni, vagy 
valam ely kötőanyaggal kell keverni. A g rafitlé t 
használat előtt jól fel kell keverni hogy a le 
ülepedett szilárd részek egyenletesen lebegjenek 
benne, m ert különben a form át csak feketeszínű 
vízzel ecsetelnénk be. A homok rásütését gá 
to lja a formázóhomokiba kevert szénpor is. Ebből

A homok rásütését gátló felsorolt intézkedé 
sek m ellett is legfomtosakk az, hogy a form ázás 
hoz csak nagy tűzállóságú homokot használjunk, 
az öntésnél gázok keletkeznek, és ezek m integy

védőréteget alkotnak a form a és az öntvény kö 
zött. A formahomokihoz csak gázdús szénport 
szabad használni és ezt jól, egyenletesen kell el
keverni.

Egyik nem r itk a  selejtok az öntvény sala
kossága. H a az öntésnél a hígan folyó salakot 
nem ta r tju k  vissza, illetve öntés ©lőtt a salakot 
nem húzzuk le, ez a form ába kerülhet és rende 
sen az öntvény felső részén, vagy kiugró részein 
megakad. Az így képződő salakzáródm ányokat 
ki kell faragni és az így tám adó üreget he kell 
hegeszteni.

A salakos helyek elkerülése céljából a salak 
lehúzásán kívül tisztítsuk  le jól az öntoüst cső
rét, öntés köziben a tisztítóhoroggal ta rtsu k  visz- 
sza az üstben m arad t salakot, ta rtsu k  tele az 
öntőtölcsért és ne szakítsuk félbe az öntést. Z ár 
ju k  le a beöntőnyílást agyagdugóval, am it csak 
akkor távolítsunk el ha az öntőtölcsért m ár tele-

öntöttük, nehogy az öntés kezdetén salak fusson 
a formába. Salafcfogóval ellátott beöntőtölesért 
és m egvágást használjunk.

Végül m egem lítjük, hogy a beöntő- és be- 
folyócsatorna, valam int a meg vágás keresztm et
szetére is figyelemmel kell lenni. Ezeknek he 
lyesen 4 : 3 : 2  arányban  kell állam ok egymás
sal.

Az öntödei m unkaverseny harm adik hónapjának

k iérték elt eredm énye

Az im m ár harm adik  hónapja folyó öntödék 
közötti m unkaverseny országos viszonylatban 
most kezd tulajdonképpen kibontakozni, amikor 
a  nagyüzemek is rádöbbentek a verseny fontos
ságára és tudatosítva öntödéik dolgozóival rá 
kapcsoltak a termelés, term elékenység fokozá
sá ra  és a selejt csökkentésére.

Ennek tulajdonítható, hogy a harm adik  hó 
nap versenyeredm ényeinek kiértékelése meg
lehetős nehéz feladatok elé á llíto tta  a kiértékelő 
bizottságot, m ert a döntőbe került öntödék kö
zött olyan csekély különbségek m utatkoztak a 
versenypontok szerint, hogy a tizedszázalékok is 
döntően befolyásolták a helyezés kérdését.

T ekintettel arra, hogy a  kiértékelés csak 
tárgy i hónapra vonatkozik, a végleges eredm é
nyek kiértékelése és a ju ta lm ak  kiosztása csak 
a szeptember, október, november és december

hónapokban elért eredm ények alap ján  történ 
hetik meg, még nagyobb lendületbe emeli az ön
tödéket a nehézipari m inisztérium  a Bányászati 
és K ohászati Egyesület és a  Vasas Szakszer
vezet által k iírt d íjak elnyerésének lehetősége.

Az alábbiakban a november hónapban elért 
eredm ények a lap ján  kiértékelt győztes öntödé 
ket közöljük:

Első helyezett:

a R ák osi M átyás V a s- és F ém m ű v ei 
V asön töd e I.

M ásodik helyezett:

a M A V A G  V a sk o h á sza t d ió sg y ő ri acélöntődé.

H arm adik helyezett:

a K ü h n e G ép gyár vas- és tem peröntödéje.
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N egyedik helyezett: 

a Ganz H ajógyár vasöntödéje.

Ötödik helyezett:
a Fém áru és Szerszámgépgyár vasöntödéje.

Hatodik helyezett:

az Acélöntő és Csőgyár vas- és acélöntödéje.

Az eddigi kiértékelések a lap ján  m egálla 
p ítható  az, hogy a harm adik  hónapban érte el 
a  verseny .endület azt a  csúcsot, am it az első 
hónapban rem éltünk tő.e. Csak a harm adik 
hónap hozta meg azokat) az eredményeket, 
am ikre szám ítottunk az első hónapban és ez 
azért történt meg, m ert nagyvállalataink még 
m indig nem vetkőzték le bürokratikus rend 
szerűket és a versenyt nem vették komolyan, 
pedig az eredmények azt m utatják , hogy ha a 
nagyvállalatok is — m int ahogyan a közép- és 
kisvállalatok öntödéi, időben belekapcsolód iák 
volna a versenybe, még nagyobb eredm ényeket 
érhettünk volna el népgazdaságunk részére.

A kiértékelő bizottság a selejtcsökkentés te 
rén elért eredményeket, a term elés és a term elé 
kenység koefficienseit, valam it a művelet- gyár 
tástervezés és a MEO m unkáját vette elsősorban

figyelembe. A továbbiakban a munkamódszer- 
átadást, a brigád és kom plex-brigádok működé
sét, valam int a műszaki alap- és haladó szemi
nárium ok m unkájának  eredm ényét mérlegelte 
és értékelte ki. Nem m aradt ki a kiértékelésből 
az észszerűsítési és ú jítási javaslatok  értéke 
népgazdaságunkra vonatkozólag.

Meg kell állapítanunk, hogy vannak még 
m indig öntödék, amelyek nem küldték be és ez
á lta l nem bocsátották rendelkezésre a kiérté 
kelő bizottságnak a versenyre vonatkozó kiérté 
kelési lapokat. Nem tud juk  megérteni, hogy 
m iért tö rténhetett ez meg, m ár azért sem, m ert 
a versenyek kiértékelésénél sohasem az egyéni, 
hanem m indig az összmunka eredm ényét érté 
kelik k i és ezek m uta tn ak  irányvonalat az ered 
m ények megszületéséhez.

A verseny első két helyezettjének a napok 
ban ad ják  á t a nehézipari m inisztérium i illetve 
a Vasas Szakszervezet vándorzászlóját. .

A végleges k iértékelés u tán  a győztes üze
meket a nehézipari m inisztérium , a Bányászati 
és Kohászati Egyesület — a vándorzászlókon ki- 
vül — 13.000 forint pénzjut. lomban részesíti, a 
Vasas Szakszervezet pedig a legjobb 20 öntödei 
dolgozónak ingyenes üdülést biztosít.

Cs. M.

H a z a i h ír e k

Kitüntetések. A Népköztársaság Elnöki Taná
csa a nehézipari miniszternek a minisztertanács 
elnöke útján tétit, e.őterjesztésére a bányászat és 
kohászat területén végzett érdemes munkásságuk 
elismeréséül :

Komjáthy László kohómérnöknek (Rákosi Má
tyás Vas- és Fém művek Csőgyár) a Magyar 
Munka Érdemrend ezüst fokozatát és az ezzel járó 
3000 farín, pénzjutalmat;

Herczeg Ferenc lakatosnak (MÁVAG Kohá
szati Üzemek vezérigazgatója) a Magyar Munka 
Érdemrend bromfokozalát és az ezzel járó 1500 
forint pénzjutalmat;

Zsifonyec Imre öntőművezetőnek (Fémláru- és 
Szerszámgépgyár), Beck Károly ön.őrnek (Rákosi 
Mátyás Vas- és Fémművek), Tóth András Ikohó- 
mérnöknek (MÁVAG Mozdony- és Gépgyár), 
Nyeiszitere-nko Pjottr Fkipovies bányamérnöknek 
(Ürlkuiti Mamgánbányia), Hámor Mihály mérnök
nek (Kohóipari Tervező Intézet veze.ője) és Tram
mer József vasönltő főművezetőnek (Budapesti 
Szerszámgépgyár) a Magyar Népköztársaság É r  
( 1 érné rem ara n y fok oza t á t ;

Horváth Aurél kohómérnöknek (Nehézipari 
Minisztérium), Jahoda Károly öntőmesternek (Ne
hézipari Minisztérium), Alber Ervin kohómér
nöknek (Hubert ée Sigmund öntöde). Fessier Pé
ter Áivasztáimak (Rákosi Művek), Mihály Lajos 
hengerésznek (Ózdi Kohászati Üzemek) és Mausz 
Péter gépészmérnöknek (DIMAVAG Dió-győri 
Gépgyár) a Magyar Népköztársasági Érdemérem 
ezüstf okozatát:

Sinkó Vince olvasztárnak (Métallochemia), 
Bahurek Lajos lakatosnak (Tatabányai -A.umí- 
niumkoihó), Eiben Tibor technikusnak (Ózdi Ko
hászati Üzemek), Oláh Benjámin olvasztárnak 
(MÁVAG Kohászati Üzemek). Кто rik István 
technikusnak (Kohóipari Tervező Iroda), Schandl 
Emil vasönitőnek (MÁVAG Mozdony- és Gépgyár) 
és Garva Áron olvasztárnak (Ózdi Kohászati Üze
mek) a Magyar Népköztársasági Érdemérem 
hronzfokoziatát adományozta. (VP.)

K ö n y v is m e r te té s

Öntési hibák és azok rendszere, atlasszal.
Gierdziejevszki Kazim ierz, a krakkói Kohászati 
és Öntészeti Intézet főigazgatója á lta l kiadott 
könyv Kowalinszki P ál fordításában a közel
jövőben jelenik meg. A könyv az öntési hibák 
észszerű rendszerének olyan összeállítása, amely 
az öntészet és m etallurgia korszerű elméletének 
vívm ányaira tám aszkodva a gyakorla ti szak
embereknek m egkönnyíti a fizikailag hibás, azaz 
selejtes öntvényeik keletkezési okának helyes el
nevezését, a teoretikusoknak pedig segítségére 
van az öntödékben végbemenő technológiai fo
lyam atok kényes pontjainak  felismerésére. 
A könyv a h ibák keletkezési okainak olyan sor
rendben való összegyűjtését tartalm azza, me
lyeknek alkalm azása a gyakorlatban a hibák 
forrásainak és az öntvények h ibáinak  gyors fel
ismeréséhez vezet.

A könyv, edtérőleg az eddig m egjelent se- 
lej tokokkal foglalkozó könyvekkel szemben, 
olyan rendszert fektet le, am ely rendszerből 
semmi sem hiányzik a selejtok kiderítésére vo
natkozólag. Nemcsak a  folyékony fém hibáját, 
hanem a torm a, anyag, a formázás technológia, 
az öntési technológia, az öntés levezetése van 
úgy csoportosítva, számrendszerbe foglalva, 
amely lehetővé teszi rövid idő a la tt a selejtek 
tökéletes m egállapítását és ennek következté 
ben annak elhárítását.

A könyv 40 eredeti selejt-fényképfelvételt is 
tartalm az, ugyanakkor a hozzákapcsolt atlasz 
több nyelven adja meg a m agyarázatot.

G ierdziejevszki Kazim ierz professzor köny 
ve nemcsak az elméleti, hanem  a gyakorlati ön
tödei szakembereknek is nagy segítségére lesz 
a selejt elleni harcban.

ÖNTÖDE
F e le lő s  s z e r k e sz tő :  V  a j k  F é i t e r .  — F e le lő s  k ia d ó : А  X é h é / ip a r i  K ö n y v -  és F o ly ó ir a tk ia d ó  V á lla la t  v e z é r ig a z g a tó ja .  

K u ltú r a  N y o m d a  V I I I . ,  C o n t i- ij tc a  4. F e le lő s  v e z e tő :  H e i i t e r  Im re .
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II.  É V F O L Y A M  2. S  Z A M.

Nagyszilárdságú öntvények*

F R A N K  L Á S Z L Ó

Az öntvények fejlődése.

Az öntőipar a gépgyártás alapja. A gép
gyárak  készítményei 50-80% -ban öntött alkat 
részeket tartalm aznak. A gépek előállítási 
költségének! legalább 20—25%-a m  öntvé 
nyekre esik. N yersanyagbázisunk kiszélesí
tésével kapcsolatban tehát kellő figyelmet kell 
szentelnünk az öntvények kérdésének. Külö 
nösen m egvan a lehetőségünk az öntvények 
fokozott felhasználására akkor, h a  figyelembe 
vesszük és alkalmazzuk azokat az új eljáráso 
kat, melyek révén az utóbbi években ugrás 
szerű fejlődés indult meg az öntvények szilárd 
sági,, kém iai m echanikai és egyéb tu lajdon 
ságai terén- Az öntöttvas fizikai tulajdonságai 
különösen az utóbbi 50 évben javu ltak  erősen, 
1900-ban csak közönséges szürkeöntést ism er
tek, m elynek szakítószilárdsága 12—16 kg/m m 2 
között mozgott 1910-ben az öntöttvas szilárd 
sága javult, 18—20 km /шип2. Az első világháború 
a la tt kerü lt bevezetésre az ú- n. félaoél (Halb- 
staJhl, Semisteel), m elyet úgy állíto ttak  elő, 
hogy az öntöttvasba 10—30%-ban ócska ková 
csoltvashulladékot adagoltak. Ezzel sikerült az 
öntöttvas szilárdságát a perlites s tru k tú ra  
fokozása és a g rafit finom ítása révén 20 
kg/mm2 szilárdságú érték fölé emelni.

Az 1920-as években indu lt meg a vasönt 
vények ötvözése és hőkezelése, továbbá ekkor 
lett _a Lanz- és Em m el-eljárás révén ismeretes 
perlitikus s tru k tú rá jú  öntvény. Ekkor az önt
vény szilárdsága m ár 20 és 30 kg/mm2 között 
mozgott. Az 1930-as években a Szovjetunióban 
kidolgozták az ú. n. m odifikált öntvényt, míg 
N yugaton a M echanite-öntvény kezdett e lter 
jedni, m elynek révén tovább jav u ltak  az önt
vény szilárdsági tulajdonságai 30 kg/m m 2 főié. 
A m ásodik világháború a la tt továbbfejlődött a 
vasöntvények ötvözési technikája és így jö tt 
létre az ú. n. tűsszerkezetíi öntvény, m ajd  ké 
sőbb a oérium  és magnézium  alkalm azása 
révén a gömbszemesés g rafitú  öntvény. K'b- 
1940-től folytak kísérletek az öntvények hen- 
gerelhetőségével kapcsolatban is, azonban ez a 
kérdés csak a gömbszemesés g rafitú  öntések 
bevezetésével indu lt komoly fejlődésnek. A tűs- 
szerkezetű öntvények és a gömbszemesés gra 
fitú  öntések tették  lehetővé olyan szilárdsági 
értékek elérését, am elyek megfelelnek az ötvö

* E lh an gzott a  M agyar T udom ányos lAtoadémia ü n 
nep i hetén .

zetlen öntöttacél szilárdsági értékének, sőt 
ennél magasait) értékek elérését is.

A  m o d ifik á lt ön tvén y .

Hogy ezen fejlődési folyam at jelentőségét 
felbecsülhessük, elegendő rám u ta tn i arra , hogy
1948. kezdetén, midőn a sztálingrádi trak to r 
gyárban beindították a m odifikált szürke 
öntvények tömeges gyártását, a trak torok  tem- 
peröntvény-felhasználása 90%-bal csökkent.

Vagy pl. az SK P katrienenholm i öntödéjé 
ben 1947-ben 7400 tonnát öntöttek 16—20, 5000 
tonnát 25—30, 2800 tonnát 35—55 kg/mm2 szi
lárdsági érték között. ,

Ebben a fontos svéd öntödében tehát a tel
jés term elés 30%-a m ár 1947-ben m odifikált 
öntés volt.

A  m o d ifik á lt ö n tv én y  e lő á llítá sa .

A sztálingrádi trak to rg y árb an  a  m odifi
ká lt vasöntvény előállítására kúpoló-elekro- 
kememce D uplex-eljárást alkalm aznak. Az 
elektirokemence alkalm azása a m odifikált ön 
tö ttvas előállításánál egész sor előnyt nyújt, 
mivel lehetővé teszi az állandó kém iai össze
tételt és biztosítja a vas szükséges m agas fel- 
hevítését. Az öntöttvas hőmérséklete az elektro- 
kemence-esapolásnál eléri az 1480—1540° C-t. 
A betét 50%-a nyers vas, 42% gyártási hul 
ladék, 8%'-a acélhulladék. Az öntöttvas kémiai 
összetétele m odifikáció előtt C2,9—3,3%, Si 1,2— 
1,5%, m angán 0,9—1,2, P  0,10, S 0,05, modifiká- 
torként 75%-os ferroszilicium ot alkalm aznak, 
úgy, hogy a kész öntvény S i-tartalm a az 1,2— 
l,5%i-ról 1,4—1,9%-ra emelkedjék.

~Az elektrokemence egész mennyiségét egy 
nagy üstbe csapolják, azonban a modifikátor 
hozzáadását nem a nagy üstben végzik. A nagy 
üstből íi. i. a vasat kis üstökbe öntik á t és 
ezekbe helyezik a m odifikátort. A  m odifiká 
to rt á ltalában  akkor helyezik be a k is üstbe, 
am ikor az V< részéig megtelt. E zután  teljesen 
m egtöltik az üstöt, le tisz títják  a salaktól és be
öntik  a formába. A modifikáció és az öntés 
között rendszerint 1—1,5 perc telik el. A ferro- 
sziliciuní m odifikátort 1350° C hőfok felett ad 
ják  be, csak ez esetben fejti k i hatását.

A  kis üstök ű rta rta lm a, melyben a modi
fikációt végzik, kb. 160 kg. A ferrosziliciumot
1—3 mm nagyságúra őrlik. A m odifikátor szili- 
ciu inának kiégése 20—30%.



A m odifikált öntvények tulajdonságai.
Ezen öntvények szakítószilárdsága 28—36 

kg/mm2, nyúlása 1,5—2%, hajlítószilárdsága 
71—76 к /g mm2, Brinell-keménysége 217—241. 
Az öntöttvas m ik w stru k tú rá ja  modifikálás 
előtt apró lemezes perlit egész kevés prim ér- 
grafittal, kib. 50% cementittel- Az öntöttvas 
m ikrostruk túrája  modifikáció u tán  apró lerne- . 
zes perlit, apró tem perszénszerű grafiteloszlás 
sal, cem entit nincs.

Ezen m odifikált öntvényt a trak torgyár- 
^Е>аз. a tem peröntvények helyett használják. 

A m odifikált szürke öntöttvasnak jobbak az 
öntészeti tulajdonságai, m in t a tem peröntvény- 
nek, így pl. hígfolyósabb, kisebb a zsugorodása, 
kisebbek az öntési feszültségek, az öntvényeket 
nem lágyítják , így nem húzódnak el és nem 
repednek meg a lágyításnál. Ennek következ 
tében az öntvény lényegesen olcsóbb és keve 
sebb selejttel gyártható . Lényegében hasonló 
eljáráson alapszik a M eehanite-öntvény elő- 
lítása  is, azonban i t t  ferroszilicium  helyett 
CaSi-t alkalmaznak. Az alábbiakban közöljük 
ötvözetlen acélöntvény 0,2% C-tartalomm al, 
temp er öntvény és M eehanite-öntvény össze
hasonlító szilárdsági értékeit:

F o ly á s i
h a tá r

k g /m m 2

S z a k ító 
s z i lá r d s á g  

g; m m 2

F o ly á s i
h a tá r

°o

Acélöntvény . . . . 28 44 63
Temperöntvény . . . 27 39 68
Mechaniteöntvény . . 33 38 84

Hasonló szilárdsági értékeket lehet elérni 
a ferrosziliciumos beoltással is.

A m int a táblázatból látható, a heoltott 
öntöttvas szilárdsága a  folyási ha tá ro n  m aga 
sabb, m int az ötvözetlen öntöttaeélé. Szilárd 
ságtani szempontból értékesebb a folyási h a tá 
ron elérhető szilárdsági érték, m int a szakító 
szilárdság, m ert hiszen az anyagot általában a 
folyási ha tá r a la tt, a rugalm as alakváltozás 
területén vesszük igénybe. H iába magasabb 
tehát a szakítószilárdsága az acélnak, m int a 
m odifikált öntöttvasnak, a folyási ha tá r feletti 
értékek konstrukcióinknál általában amúgy 
sem nyernek kihasználást.

A modifikáció következtében előálló, csak 
nem 'homogén állapotot azáltal érjük  el, hogy 
az öntvény falvastagságától függő lehülési se
bességtől kevésbbé függ a grafitképződmények 
keletkezése. A m odifikált öntöttvasnál a g ra 
fit nem a perlit megbomlása: következtéiben áll 
elő, hanem  a cem entit megbomlása következ
tében. M ásrészt az öntvény vegyi összetételében 
kevés a grafitképző elem, pl. Si, ami szintén 
közrejátszik abban, hogy csökken a perlit- 
szétbomlás veszélye, am ikor is vastagabb falú 
öntvényekben ferrit és durvalemezes grafit 
képződnék, ami m indkettő erősen csökkenti a 
szilárdsági tulajdonságokat.

A tűs-szövetszerkezetű öntvény.
Az öntvény szilárdsági és fizikai tulajdon 

ságait nemcsak a grafit alakulása befolyá 
solja, hanem  a fémes alapszövetszerkezet is. 
Lemezes grafitú  öntés esetén sokáig a perlites 
alapszövetszerkezet túlnyomó jelenlétét tekin 
tették a nagyszilárdságú öntöttvas gyártásá 

nak elválaszthatatlan  feltételének. A legutóbbi 
időkben bebizonyosodott, hogy nem a perli- 
tikus, hanem  az ú. n. tűs-szövetszerkezetű 
alapszövet adja lemezes grafiteloszlás esetén a 
legnagyobb szilárdsági értékeket. A tűs-alap- 
szövetszerkezeí ü öntvény teh á t az öntvények 
azion kategóriájához tartozik, amelynél a szi
lárdsági és fizikai tulajdonságok emelkedését 
a fémes alapanyag befolyásával érik  el-

Ennél az ön tö ttvasfajtánál ötvöző elemek
kel dolgozunk, amelyeket úgy állítunk  be, hogy 
azok mennyisége kevesebb legyen, m int 
amennyi a  m artenzites vagy austenzites ön
tö ttvas előállításához szükséges, mégis felette 
álljon annak az ötvöző mennyiségnek, ami per 
lites alapszövetszerkezetet biztosítana.

Az ötvözőelemektet itehát úgy adagolják, 
hogy áldott lehülési sebességnél az austen it á t 
a lakulása a m egkívánt tűs szerkezetté 500° C 
a la tt történjék. E záltal lehetséges oly alapszer 
kezetet elérni, amely hasonló a m artenzit stru k 
túrához, valójában azonban ez a hainit-szöve- 
zet, amely átm eneti szövetszerkezet és tűalakú 
kristályokból áll. Ez a szövetszerkezet, ellentét 
ben a m artenzittel, jól m egm unkálható és a 
perlittel szemben sokkal m agasabb szilárdsági 
értékekkel rendelkezik. Ez az öntöttvasfajta 
nem rendelkezik magasabb szilárdsági értékek- 
kell öntött állapotban, m in t a közönséges önt
vény, azonban 5—6 órai 260—370° C közötti 
megeresztés esetén a szilárdság jelentősen 
emelkedik. A  tűs-szerkezetű öntöttvas sokkal 
szívósatbb, m int a lemezes perlites szerkezet.

Szovjet adatok szerint addig, ameddig a 
m odifikált öntvény ö h arp y  szerinti ütőm un 
k á ja  20X20 mm-es keresztm etszetű próbapálcá 
nál 0,6—1,2 kgm/tom2, ennek az öntvénynek az 
Utómunkája közel kétszerese, 1,2—2 kgm/cm2. 
Am ennyiben a szerkezetben austenit m arad 
vissza, ez kedvezően befolyásolja a kopási szi
lárdságot és ezért különösen forgattyútenge- 
lyek, ekefejek, hideg és meleg süllyesztékek, 
bütykös tengelyek, fogaskerekek, csapágyperse 
lyek, hengerperselyek, esztergapad-alkatrészek 
stb- szám ára használják. Szovjet adatok szerint 
szakítószilárdsága 40—50 kg/mm2, hajlítószi 
lárdsága 70—80 kg/mm2.

A tűs-szövetszerkezetű öntvények előállítása.
A nagyobb széntartalm ú tűs-szövetszerke 

zetű öntvények kúpolóban is előállíthatok. Az 
alacsonyabb széntartalm úakat célszerűbb ív 
fényes vagy indukciós kemencében előállítani. 
A kúpolóban előállítható öntvények össze
tétele:

C 2,7—3,1%, Sí 1,6—2,6, Mn 0 6—0.9, S max. 
0,15, P  max. 015- Szükséges beoltást is alkal 
mazni az üstbe. E rre  a célra rendszerint 75 
százalékos ferroszilicium ot használnak, mely 
ből 0,3—0,6%sziliciumot adagolnak. Az ötvöző
elemek a következők: Mo 0,7—1,0%, darabos 
állapotban vagy poralakban az üstbe, a csapo
lás a la tt adagolják.

Ni 40 mm-es falvastagságig 0,5—1,5%
40—75 „ „ 15—2,5%
75—100 „ „ 2,5—3%

100—200 „ „ 3—4%
200 falvastagságon felül 4%-os felül.
A nikkelt a kúpolóba is lehet adagolni, 

vagy g ranália  alakjában az üstbe. A m ennyi
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ben az adagolandó Ni 1% a la tt van, úgy hide
gen, e felett melegen adagolják.

40 mm falvastagságig a Ni-t ugyanolyan 
m ennyiségű réz helyettesítheti, ez azonban 
1,5%-ot ne haladjon meg. Azoknál a falvastag 
ságoknál, am elyeknél több minit- 1,5% Ni szük
séges, lehetséges az első 1,5% helyett rezet, a 
további mennyiséget Ni form ájában adagolni. 
A rezet lehet a kúpolóba is adagolni, vagy elő
melegítve az üstbe.

A  króm  célszerűen 0,3% a la tt tartandó. Az 
adag hem atit nyersvasból és acélhulladékból 
áll. A beadagolt hulladék m ennyiségét úgy vá 
lasztjuk  meg, hogy a  P -t olyan alacsonyan ta r t 
suk, am ilyen alacsonyan csak lehet. A Si és 
Mn mennyiségét ferroszilicium, illetve ferro- 
m angán form ájában szabályozhatjuk-

Ezen öntvény öntési tu lajdonságai azono
sak hasonló szén- és szilícium tartalm ú öntvé 
nyével. Az öntvényeket hidegen vesszük ki a 
formából, semmiesetre sem azonban 300° 
fölött.

Az öntvényeket hőkezelni kell, am i úgy 
történik, hogy azokat 300—350°-on öt óra hosz- 
szat ta r tju k  és azután lassan lehűtjük. A hő- 
fokontartás megemelendő m inden 25 mm fal- 
vastagság u tán , h a  250 mm felett van, egy órá 
val. A  hőkezelés révén javul a m egm unkálha- 
tóság is anélkül, hogy az öntvény keménysége, 
mely 300 Br. körül van, lényegesen változnék. 
A hőkezelés révén biztosítható azonban az em
líte tt m agas szilárdság.

A tűs-szövetszerkezetű öntvények alkalm azása 
a  gyakorlatban.

Rendkívül jó  ezen öntvény szilárdsága cik 
likus igénybevételinél is. Éppen ezért forgattyú- 
tengelyek öntésénél alkalmazzák, ahol komoly 
szerepet kapnak emelett ezen öntvény jó ko
pási tulajdonságai is. Em lítésre érdemes, 'hogy 
Cniitm as szovjet öntödében egy sorozat könyö- 
kös tengelyt öntöttek le ezen öntöttvasból 40 
lóerős D iesel-traktorok szám ára. A tengelye 
ket 2000 órán á t próbapadon és 1500 órán át 
üzemben próbálták ki. A  tengelycsapokon az 
üzemi próbák végén a következő kopásokat 
észlelték: A főcsapágycsapok átlagos kopása 
0,011 mm, forgattyúcsspágy-csapok átlagos ko
pása 0,045 mm. Az öntött forgattyútengelyek 
előállítási á ra  is á lta lában  lényegesen olcsóbb, 
m int a kovácsoltaké- U gyancsak szovjet ada 
tok a lap ján  em líthetjük egy gyorsjáratú , h a t 
hengeres m otor konkrét példáját.

A kialakítás különleges volta m iatt az elő- 
kovácsolt darab súlya 4 tonna. A készremun- 
ká lt tengely súlya csak ‘A tonna volt, tehát 3-5 
tonna acélt kellett drága és hosszantartó meg
m unkálások folyam án leforgácsolni. E  tengelyt 
ilyen nagyszilárdságú öntöttvasból is előállí 
to ttak  a konstrukció észszerű változtatásával, 
ahol figyelembe vették  az öntöttvasra való á t 
térés adottságait. Az öntöttvasból készült nyers- 
tengely súlya 0,8 tonna volt. Ezenkívül szá
mottevő m egm unkálást takaríto ttak  meg.

Gömbszemcsés grafitú  öntés.
Eddig  a nagyszilárdságú öntvények elérése 

érdekében az öntvényben talá lható  C-tartalom 
csökkentését, a grafitfinom ítást és a fémes

alapszövetszerkezet perlites, illetve tűs szerke 
zetét em lítettük meg, m int a nagy szilárdság 
elérésének alapfeltételeit. Forradalm i változás 
állott azonban élő a nagyszilárdságú öntött 
vasak terén, a gömbszemcsés grafitú  öntések 
bevezetésével. Ebben az évben hét szovjet 
tudós, köztük Milman, Vasziljenko, Unszkov, 
Cipin, Grigorjev és mások kaptak  Sztálin- 
d íjat ezen öntési eljárások kidolgozásáért. 
A Szovjetunióban ezen öntvényből m ár üreges 
vagontengelyeket öntenek.

Az öntvényeikben jelenlevő 3 súlyszáza- 
lék g rafit kib. 10 térfogatiszázaléknak felel meg- 
Nem közömbös tehát az, hogy az öntöttvasban 
a grafit m ilyen alakot vesz fel. Kétségtelen az, 
hogy ha a g rafit gömbalakot vesz fel, ez adott 
volumenné] a legkisebb felületet jelenti, a 
gömbszemcse szakítja  meg tehát a legkevésbbé 
a fémes alapszövetszerkezetet. A gömbalakú 
g rafitnak  és az ezzel párhuzam osan jelentkező 
perlites alapszövetszerkezetnek tu lajdonítható  
ezen öntöttvasifajta nagy szilárdsága.

M agának a g rafitnak  göm balakú k iválásá 
ról a tudósoknak eltérő a véleményük. M inden 
esetre tényként kell elfogadnunk azt, hogy 
gömbszemesés g rafit csak m eghatározott ké 
m iai összetétel m ellett keletkezik, ezek közül is 
azonban a leglényegesebb az, hogy a kén ta rta 
lom kisebb legyen, m int 0,02%. A gömbszemcsés 
g rafit előidézésére, használt magnézium-elő- 
ötvözet rendkívül erős kéntelenítő h a tás t fejt 
ki, úgyhogy a  kúpolóvasnál is m egvan a lehető 
sége annak, hogy a magnézium-előötvözet hasz 
n á la tával a kúpolóvasnál szokásos 0,1% kén 
tartalom  értékét 0,02 alá  szorítsuk le. Az is 
kétségtelen, hogy a m agnézium igen erős gáz- 
talan ító  h a tás t fe jt ki. Hogy ennek mi a szerepe 
a gömhszemcsés grafit előidézésében, ez még 
tisztázatlan. Gillemot professzor kísérletei alap 
ján  annyi kétségtelen, hogy külön-külön alkal 
m azott kéntelenítés és gáztalanítás a m agné 
zium mellőzése esetén nem vezet célhoz. E l 
térőek a vélemények arró l is, hogy a gömbszem
csés g rafit m ár folyékony fázisban vagy csak 
szilárd fázisban keletkezik. V annak kutatók, 
akik azt á llítják , hogy a gömbszemesék képző
dése m ár folyékony fázisban megindul, és a 
cem entit bom lásakor keletkező szén a m ár 
jelenlévő m agokra rakódik rá- Ezt a véleményt 
azzal tám asztják  alá, hogy a magnézium ötvö
zésével centrifugális e ljá rással gyárto tt önt
vényekben a gömbszemcse-képződmények az 
öntvény belső felülete felé tolódnak el, ami 
megfelel annak a törvényszerűségnek, hogy a 
folyékony fázisban a megdermedt grafit- 
szemcse fajsú lya kisebb, m int a még folyé
kony vasé, és azért áll elő az öntvény belső felü 
letén a gömbszemcsés alakú grafit.

Ennek ellentmond az, hogy a nem centri 
fugális öntéssel végzett öntéseknél a külső fal 
hoz közeleső részeken ta lá ljuk  a legtöbb gömb- 
szemesét, vagyis ott, ahol a dermedés a leg
gyorsabb és a túlihűtés a legmélyebb volt. 
A nagyfalvastagságú öntvények 'középső részei 
felé haladva, a grafit m indinkább lemezes for
m ájú. Ebből az következnék, hogy a gömb- 
szemcsés grafit képződése m ár a megdermedt 
öntöttvasban következik be mély tú lhűtés mel
le tt a magnézium  hatására. Valószínű az, hogy 
a gömbszemcsés g rafit a tem peröntvények elő
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állításához hasonló önlágyulási folyam at kö
vetkeztében jön létre. Ez a folyam at valószí
nűleg a legmagasabb hőfoknál közvetlenül a 
m egszilárdulás u tán  megy végbe igen nagy 
sebességgel. Ezt alátám asztani látszik az is, 
hogy ism eretes az, hogy a tem peröntések lágyí- 
tásánál hőm érséklet emelésével a lágyítási fo
lyam atot meg lehet gyorsítani.

Valószínű, hogy h a  a cementit bomlási 
sebessége nagyobb, m int a bomlási term ékek 
nek, tehát a szénnek, a szilárd oldaton á t való 
diffúziós sebessége, úgy tem perszén helyett 
gömbszemicsés grafit keletkezik. Viszont az is 
valószínűnek látszik, hogy közvetlenül a meg- 
dermedés előtt a folyékony oldatban lévő g rafit 
részecskék kristályosodási centrum ot képeznek, 
am ire fokozottabb m értékben rakódik le a ce
m entit bom lásakor keletkező grafit. Ez m agya 
rázatáu l szolgálna a centrifugális öntésnél ta 
pasztalható jelenségnek is. ,

Más kutatók véleménye szerint a kén az 
öntöttvasban m angán jelenlétében mangán- 
szulfiddá alakul. A m angánszulfidnak ugyan 
olyan kristályszerkezete van m int a lemezes 
grafitnak. Ezért m angánszulfid jelenlétében 
csak lemezes grafit keletkezhet- H a azonban 
magnéziumot adunk a vashoz, am i a ként mag- 
nézmmszulfid a lak jában  köti le, akkor csak 
gömbszemcsés g rafit képződhet. M ár a tem per 
en tvé nyék előállításánál tapasztalták  azt. hogy 
a temperszén különbözőképpen válhatik  ki, 
aszerint, hogy a kén hogyan viszonylik a m an 
gánhoz. Á ltalában, ha a tem peröntvényeknél a 
kén 0,20—0,25%, a m angán 0,4—0 5%, m angán 
szulfid keletkezik), és a cementit bomlásából ke 
letkező temperszén nem gömbszemcsés, hanem 
rendkívül finom, de lemezes szerkezetű. Ha 
azonban a m angántartalom  a kéntartalom hoz 
képest igen alacsony, pl. 010—0,15%, akkor 
vasszulfid keletkezik ebben az esetben a cemen
tit bom lásánál m ár gömbszemcsés temperszén 
válik  ki. Ugyanis a vasszulfidnak is ugyanaz 
a kristályszerkezete, m int a magnézinmszulíid- 
nak. Ezért fontos a gömbszemcsés grafitú  öntés
nél a m agnézium  adagolt m ennyiségét a jelen 
lévő kén mennyiségéhez szabni és valószínűleg 
ezzel áll összefüggésben az, hogy a gömbszem
csés g rafitú  öntéseknél általában  kevesebb, 
m int 0,02 ként m uta tnak  ki.

A gömbszemcsés grafitú  öntvények előállítása.

A kárhogyan is áll azonban a helyzet a 
gömbszemicsés grafitképződés elméleti m agya 
rázatával, a gyakorlatban m ár m egtaláltuk 
azokat az összefüggéseket, melyek lehetővé te 
szik aránylag elég nagy biztonsággal a gömb
szemcsés grafitú  öntés előállítását.

Legnagyobb problém ánk a megfelelő elő
ötvözet előállítása volt, m ert a magnéziumot 
közvetlenül a vasba belevinni nem lehet, 
m iu tán  1100°-nál szilárd állapotból rögtön gáz
nemű állapotba megy át, teh á t robbanásszerű 
jelenség áll elő. Előbb rézmagnézium-előötvö- 
zettel kísérleteztünk. Ennek előállítása arány 
lag nem volt körülményes, m ert megfelelő 
fedősók alkalm azása esetén meg lehet akadá 
lyozni -a magnézium  kiégését a rézfürdőből. 
Ennek az előötvözetnek azonban kettős h á t 
ránya  volt. Egyrészt a nagymennyiségű réz

szükséglet. ami, m int ismeretes, im portanyag, 
m ásrészt az öntvénybe aránylag  nagym ennyi
ségű bev itt réz- Ez ugyan a gömbszemcsés g ra 
fitú  öntéseknél káros jelenséget nem okoz, de 
a hulladék újbóli felhasználását megnehezíti. 
E zután tértünk  á t a SiMg-előötvözetre. Ezzel 
az előötvözettel eleinte komoly nehézségek vol
tak, m ert igen nagy volt a magnéziumkiégés, 
sőt két esetben robbanás is bekövetkezett.

Végül rá jö ttünk  a rra , hogy h a  az előötvö- 
zetbe egy egész csekély m ennyiségű rezet 
viszünk és az olvasztást bizonyos m eghatáro 
zott körülményeik között vezetjük le, lígy a  rob 
banás is és a magnéziumkiégés is elm arad. Ezt 
az előötvözetet tehát m a m ár üzembiztosán tu d 
juk  előállítani. További kérdés volt ezen elő
ötvözet felhasználásának módja, m iu tán  a 
magnéziummal egyidejűleg Si-t is viszünk be 
az öntvénybe. Az irodalm i adatok szerint gömb
szemcsés grafitú  öntést csak olyan összetételű 
vasból lehet előállítani, am ely az előötvözet 
adagolása nélkül egyénként szürkére der 
medne. Az így készített öntvények valóban 
gömbszemcsés grafito t m uta ttak , azonban, mi
u tán  a sziliciumitartalom 3% fölé emelkedett, 
nem perli't-, hanem  íerritszerkezeiben kaptuk a 
gömbszemcsét, mégpedig szilicium ferrit jelen 
létében, am i rideg és törékeny anyag. Ez tehát 
nem vezetett célhoz. M egpróbálkoztunk ezután 
egészen alacsony, 0,5—0,7% szilicium-alapössze- 
tételből kiindulni. Ez m ár sikerre vezetett és 
45—50 kg/mm2 szakítószilárdsági értékeket kap 
tunk. Azonban az eredmények ingadozók vol
tak, Előfordult az. hogy sorozatosan m egkap 
tuk a gömbszemcsés grafitot, de az is, hogy 
sorozatosan lemezes grafitot kaptunk. Hosszú 
ideig k u tattuk  ennek a lab ilitásnak  az okát, 
végül rá jö ttü n k  arra , hogy a m agnézium ada 
golás módja is fontos- M intán alapos tanulm á 
nyozás alá ve ttük  a m agnéziumadagolás mód
ját,, sikerü lt olyan adagolási módszert kidol
gozni, m elynek révén állandó értékeket kap 
tunk.

A gömbszemcsés grafitú  öntvények 
szilárdsági értékei.

A mi eddigi szilárdsági vizsgálataink csak 
szakítószilárdságra, hajlítószilárdságra, Brinell- 
keménységre és kopási ellenállásra terjedtek  ki. 
A szakítószilárdság 45—60 kg/mm 2, hajlító- 
szilárdság 75—100 kg/mm 2, Brinell-keménység 
270—310.

Az öntvények a magas Brinell-keménység 
elleniére is jól m unkálhatok meg. A kopási 
szilárdságot a gyakorlatban próbáltuk  ki, úgy, 
hogy féktuskót készítettünk iegy tehermiozdony 
szám ára gömbszemcsés grafitú  öntésből és 
ugyanarra  a mozdonyra párhuzam osan egy 
m ásik kerékre közönséges féktuskót helyez 
tünk. Bizonyos idő u tán  a féktuskót megvizs
gálták  és m egállapították, hogy.addig, amíg a 
közönséges MÁV-előíráisú féiktuskó kopása 18 
m illim éter volt, addig a gömlbszemicsés grafitú  
íektuskó kopása 2—3 mm.

A konstruktőröket azonban bizonyára fog
ják  érdekelni a gömbszemcsés grafitú  öntés 
m ás szilárdsági adatai is, amelyeket a továb 
biakban csupán a külföldi irodalom alapján  áll 
m ódunkban közölni.
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A gömbszemcsés g rafitú  öntésnek a hővel 
szembeni ellenállása összehasonlítva más 
szürkeöntvényekkel :

H ő m é r 
s é k le t

H o ssz -
n ö v e k e d é s

O x id -
v a s t a g s á g

Szürkeöntvény . . . 870 °C 12,1 mm 12 mm
Krómmal ötvözött 
szürkeöntvény . . . 870 °C 2,8 mm 1 mm
Magnéziummal kezelt 
gömbszemcsésöntvény 870 °C 2,1 mm 0,5 mm

Gömbszemcsés graifitú öntés igénybevétele 
változó terhelésnél, összehasonlítva m ás szürke- 
öntvényekkel:

S z a k ító 
s z i lá r d s á g

k g /m m 2

I s m é te l t  h a j m á s 
b ó l e red ő  k i f á r a 

d á s i  h a tá r  
k g /m m 2

Lemezes grafit 23.5 18
Modifikált öntvény . . . 
Gömbszemcsés grafitú  
öntés ferrit és perlit

34,0 23,5

szerk eze tte l......................
Gömbszemcsés grafit

55,5 25

és perlit . . . . 60 29

Gömbszemcsés g rafitú  öntés 
sága:

ütési szívós-

S z a k ító 
s z i lá r d s á g

k g /m m 2

N y ú lá s

°/o

Ü tő m u n k a  
(I z o d  sz e r in t)  

m k g

Lemezes grafit . 
Gömb szemcsés

21 0,2 3

g r a f i t ................. 82 3 13,4

A közönséges öntöttvas rugalm assági mo
dulusa 4—13.000 kg/mm2.

A gömbszemcsés graifitú öntésé 18.000 kg/ 
mm2.

Az acélé 20—21.500 kg/m m 2.
A gömbszemcsés graifitú öntés nyom ási szi

lárdsága 2—3-szorosa a  szakítószilárdságnak. 
A gömbszemcsés g rafitú  öntés csillapítása a 
közönséges szürkeöntés és az acél között fek 
szik.

K ülön kell foglalkozni a  nyúlás kérdésével. 
M ár em lítettük, hogy a gömbszemcsés grafitú  
öntések, melyek Si-ta r  talm a 3%-nál nagyobb, 
nyúlással nem rendelkeznek. Ugyancsak nem 
rendelkeznek nyúlással öntött állapotban azok 
az öntvények sem, amelyeknek Mn-, illetve 
P -ta rta lm a  0,1 felett van. Ilyen esetben u. i. a 
gömbszemcsés grafit tiszta  perlites alapágya 
zatban, esetleg cem entit jelenlétéiben jelenik 
meg. A cem entitet m indenesetre a megmunkál- 
hatóság érdekében meg kell bontani. A cemen
t i t  m egbontása általában 0,4% Si-beoltással 
oldható meg abban az esetben, ha az öntvény 
falvastagsága 12 mm-nél nagyobb, ha  ennél 
kisebb, úgy a  cementitháló félórás 970° C-on 
alkalm azott hőm érséklettel megbomlik.

Ahhoz, hogy nyú lást kapjunk, azonban 
nemcsak a cementithálót, hanem a perlites 
alapszövetszerkezetet is meg kell bontani. Ez 
720°-on alkalm azott hőkezeléssel érire tő el.

így  eddig nálunk  max. 6% nyúlást sike 
rü lt elérni. A külföldi irodalm i adatokban ta 
lálható azonban 15% nyúlás is. Ezeknél az 
öntvényeknél azonban nem SiMg-, hanem  NiMg- 
előötvözetet alkalm aznak. A  nagy nyúlást való 
színűleg a N i-tartalom  okozza. A nikkel-mag- 
nézram-elöötvözetet mi is előállítottuk és k i 
próbáltuk, eddig azonban semmi előnyét nem 
tapaszta ltuk  a SiMg-előötvözettel szemben még 
nyúlás szem pontjából sem. A  NiMg-előötvöze- 
te t külföldön a Mond Nickel Со. propagálja 
valószínűleg azért, hogy minél több N i-t adjon 
el. Valószínű1.eg hasonló kereskedelmi propa 
gandával állunk szemben, m int az oxigénes acél
gyártással kapcsolatban, am it a Limde-cég pro 
pagál hogy minél több oxigént adhasson el. 
Holott ugyanazt a ha tást levegő befuvatással 
is el lehet é rn i a M artin-acél gyártásánál, 
am int ezt a  V asipari K u ta tó  Intézet kísérletei 
igazolták. Egy hátrányos tulajdonságát a 
nikkel-magnézm m ötvözetnek a SiMg-ötvözettel 
szemben azonban tapasztaltunk,- éspedig azt, 
hogy sokkal sűrűbb folyásúvá teszi a  vasat. 
M indenesetre azonban végleges véleményt erről 
még nem m ondhatunk, m ert aránylag  kevés 
k ísérletet végeztünk NiMg-ötvözettel.

Azok a korábbi irodalm i adatok, melyek 
szerint a gömbszemcsés grafitú  öntés előállítá 
sának fő nehézsége abban  áll, hogy a m ag 
néziumötvözés u tán  a darabokat 2—3 percen 
belül kell leönteni, m ert a gömbszemcsés grafit 
á ta lakul lemezes grafittá, üzemi gyakorlatunk 
ban nem bizonyultak helytállónak. Öntöttünk 
darabokat a magnéziumötvözés u tán  15 perc 
m úlva is. Sokkal inkább áll fenn a veszélye 
annak, hogy a  szilicm mbeoltással megbontott 
cem entitháló újból jelentkezik akkor, ha  a 
sziliciumbeoltás és a darab leöntése között 
több idő telik  el, m in t 3 perc. Ebben az esetiben 
is azonban el lehet tü n te tn i a cem entithálót 
akkor, ha újabb szilicm m beoltást alkalmazunk. 
A darabokat tehát valóban le kell önteni há 
rom percen belül, azonban nem a magnézium- 
ötvözéstől, hanem  a szilieiumbeoltástói szá 
m ítva, vagy ha  ez nem  lehetséges, úgy három- 
percenként új sziliciumheoltást kell alkal 
mazni.

A  M g S i-e lőö tvözet fe lh a szn á lá sa
m od ofik á lt ö n tv én y  e lő á llítá sá ra .

Az általunk használt MgSi-előötvözetet 
azonban nemcsak gömbszemcsés grafit elosz
lású öntvény előállítására lehet felhasználni, 
hanem  m odifikált öntvény előállítására  is- 
Ebben az esetben a folyékony vas összetételét 
úgy kell m egállapítani, hogy az az öntvény 
adott falvastagságánál és lehűlési sebességénél 
egyébként cem entites szerkezet form ájában 
derm edjen meg. H a ezt az alapanyagot 0,2—0,3 
százalék magnéziumot tartalm azó előötvözettel 
beoltjuk, úgy m odifikált öntést kapunk m ely 
nél perlit-alapágyazatban nem gömbszemcsés, 
hanem  egész finom eloszlású, rudacskákban 
kiváló grafitszerkezetet kapunk. Ebben az eset
ben az öntvény szilárdsága 26—32 kg/mm2 
közé esik.

További felhasználási lehetőséget n y ú jt az 
általunk  előállított Si-Mg-elöötvözet a kéntele- 
nítég terén.



30

Az alábbi táblázatban közöljük a mag- 
nézium-szilicium-előötvözet kéntelenítő h a tá 
sát, egyébként jóminőségű szürkeöntvénynél:

K e z d e t i  S% A d a g o lt  Mg°/o V é g s ő  S%
S ta r ta lo m

c s ö k k e n té s e  °/0

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

0 ,0 8 2 0 ,1 4 9 0 ,0 4 7 4 2 ,7

0 ,0 8 2 0 ,2 .)7 0 ,0 2 1 7 4 ,4

0 ,0 3 2 0 ,» 4 5 0 ,0 1 4 8 2 ,9

Még közölhetjük azt, hogy a gömbszemcsés 
g rafitú  öntés á ra  kilogram m onként kb. egy 
forin tta l magasabb, m int a  jóminőségű szürke- 
öntvényé.

A tem peröntvények fejlődése.

Az utóbbi években a  tem peröntés is komoly 
fejlődésen m ent keresztül. Addig, amíg a h á 
ború előtt, a  30-as évek folyam án a tem per 
öntvények szakítószilárdsága 35—43 kg/m 2, fo
lyási h a tá ra  16—21 kg/m 2, nyúlása 3—-4% volt, 
addig ma m ár a  tem peröntvények szilárdsága 
50—60 kg/m2, folyási h a tá ra  30—45 kg/m2, n y ú 
lása 5,5—8%.

Azonban nemcsak a  tem peröntvények szi
lárdsági értékei emelkedtek jelentősen, hanem 
a tem peröntvényebet m egdrágító hőkezelési 
tem perálási folyam atot is igyekeztek leszorí
tani. M inket ez a kérdés döntő m értékben érde 
kel, m ert hőkezelési kapacitásunk viszonylag 
kicsi az ötéves terv  fejlődő tem peröntvény szük
ségletéhez képest. A több termelés alapfeltétele 
tehát tem peröntés vonalán a  hőkezelési idő csök
kentése. Ebben a  tekintetben a m últban is fo ly 
tak  kísérletek. Igyekeztek a tem peröntvény ké 
m iai összetételét a legkedvezőbb értékre beállí 
tan i és kidolgoztak olyan tem perálási e ljá rá 
sokat, m in t pl- az elektrokemenoében végzett 
gázfázisos tem perálást, am elynek révén a  jelen 
legi, á lta lában  140—170 órás hőkezelést 75—80 
órára csökkentették. A mi viszonyaink között a 
tem peröntvény kém iai összetételének legkedve
zőbb beállításával és alagútkem encében való 
hőkezelésével le lehet m enni a  hőkezelósi idővel 
90—100 órára, kam rás kemencében 140 órára. 
További csökkentést az eddigi úton csak a gáz- 
fázisos tem perálássai lehetne elérni. Ilyen ke 
m encéket tudom ásunk szerint jelenleg csak 
A ngliában á llítanak  elő és az e ljá rás alkalm a 
zása, m iu tán  szabadalom, licencdíjhoz van 
kötve. Maga a  kemence drága külföldi v a lu tá t 
igényelne, am i komoly összeget tenne ki, ba  az 
összes temp erőn tö délüket ilyen gázfázissal dol
gozó kemencével kívánnánk ellátni. Ezenkívül e 
kemencék üzemköltsége is elég magas, m iután  
a kemelmcék hevítésére elektromos áram ot hasz 
nálnák. Ezen körülm ényekre való tekintettel mi 
más úton indultunk el a tem peröntvények hő
kezelése terén.

M iután a  gömbszemcsés g ra fitú  öntéssel 
kapcsolatban előállíto ttuk a SiMg előötvözetet, 
két lehetőségünk van  gyorsan hőkezelhető önt
vények előállítására. Áz egyik, olyan tem per 
öntvény előállítása, melynek! kiindu.ó Si-а a la 
csony és am elynek íái-tartalm át a  szükséges m a 
gasabb értékre SiMg előötvözet adagolásával 
biztosítjuk. Ez az eiőötvözet a tem perontvényt 
nem hű ti le, a legvékonyabb darabok is kifoly 
nak, az adagolt Si biztosítja a  gyors és nagy 
számú tem perszénmag k iválását cementitDől. 
E  tem perszén-kiválást elősegíti az is, hogy a 
SiMg előötvözettel a  Mg révén erős kéntelenítéet 
is alkalm azunk. Ezen e ljá rással sikerü lt m ár 
12—17 órás hőkezeléssel is kedvező eredményt 
elérni

A m ásik lehetőségünk az, hogy a  gömbsaem- 
csés g ra iitú  öntést állítunk  elő, azonban nem 
alkalm azunk Si beoltást és így  a gömb-izem csók 
nem perlit, hanem  cem entites szerkezetben 
jelennek meg. A cementites szerkezeteit azu tán  
pár órás hőkezeléssel meg tud juk  bontani.

Hengerelhető öntvény.

A SiMg alkalm azása további rendkívül ér 
dékes alkalm azási tere t is nyerhet. Nevezetesen 
a  gömbszemcsés grafitú  öntés hengerelhető. Ha 
tehát a nagyolvasztóból lefolyó, am ugyis kén 
szegény vasat alacsony P  és Mn beállítása mel
le tt SiMg előötvözettel kezeljük, olyain vasötvö 
zetet kapunk, am elyet nem szükséges M artin-, 
vagy elektrokemenoében acéllá átdolgozni ahhoz, 
hogy az hengerelhető legyen. íg y  közvetlenül a 
nagyolvasztóból ak ár egy m elegre is kaphatunk  
hengere.helő öntecseket. Ez egyrészt M artin- és 
elektroacél-kapacitásunkat tenné bizonyos m ér 
tékig szabaddá és az ezzel az e ljárással előállított 
hengerelt á ru t lényegesen kisebb költséggel tud 
nánk biztosítani.

Mindezekből látható, hogy nagy az a fejlő 
dés, amely a vasöntvények terén  az utóbbi évek 
ben bekövetkezett. N yugodtan á llítha tjuk  azt, 
hogy a tudományos ku tatás  vonalán ezen a  te 
rületen külföldhöz képest egyáltalában nem m a 
rad tunk  el, sőt ezen a téren  tudományos felké
szültségünk tekintetében a  fejlett ipari állam ok 
kal egy vonalban állunk. Am i ezen a téren 
hiányosság az az, hogy tudom ányos felkészült
ségünk ellenére az iparban  az ism ertetett e ljá 
rások rendkívül vontato ttan  m ennek át a  gya 
korlatba. Nem állítjuk  azt, hogy ezen eljárások 
alkalm azása terén nem fogunk még nehézsé 
gekre bukkanni. Hiszen közönséges vasöntvé 
nyeink előállítása terén  is, ami m ár évszázados 
m ú ltra  tekinthet vissza, még napjainkban is 
találkozunk komoly nehézségekkel és magas se
lejtszázalékkal. Ennek ellenére meg kellene 
szűnjék az ipar idegenkedése, és nagyobb lendü 
lettel kellene a minőségi öntvények terén az 
öntödéknek! ráá llan i ezen öntvények előállítá 
sára.

„Ostobaság volna azt gondolni, hogy a termelési terv nem egyéb, mint számok és feladatok felsorolása. 

A valóságban a termelési terv az emberek millióinak eleven és gyakorlati tevékenysége. Termelési tervünk 

realitása — a dolgozók milliói, akik új életet alkotnak " (Sztálin)
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Л V asipari Kutató In tézet közlem ényei
1. szám

Öntödei term észetes és szintetikus hom okok

Á G O T Á I  B É L A  é s  S Z E K E R E S  J A N O S

I. rész

A szocializmus építése szükségessé teszi 
műszaki elmaradottság,tmk felszámolását. M ű
szaki elm aradottságunk felszám olásának esz
köze a  m űszaki fejlesztési terv . Műszaki fej 
lesztési tervünk végrehajtása érdekében m ár a 
m űszaki fejlesztési terv  elkészítése előtt a  Nép- 
gazdasági Tanács határozatot hozott egy Vas 
ipari K utató  Intézet felépítésére. A V asipari 
K utató  Intézet építése befejezés előtt áll. A nnak 
felavatása és üzembehelyezése m űszaki tudom á 
nyos életünknek legnagyobb eseménye lesz. 
A V askutató  Intézet úgy volumenj ét, m int fel
szerelését tekintve Európa egyik legnagyobb és 
legkorszerűbb intézete lesz.

Pártunk  bölcs előrelátása azonban a  Vas
ipari K utató  Intézet m unkáját m ár IV2 év előtt 
elindította. Ez a  közel egyéves m unka tette  
lehetővé azt. hogy m ost m egindíthatjuk  cikk 
sorozatunkat, eddigi ku tatási eredm ényeinknek 
az ipar szám ára való átadására,

G épgyártásunk a lap ja  a  vas- és acélönté- 
szet. Közism ert az az elm aradottság, am i a  mi 
öntödéinkben uralkodott. A kapitalizm usban 
nem volt érték  az ember, ezénti a  nehezebb fizi
kai m unkát jelentő öntészetben a  gépesítésnek 
még nyoma sem volt, A szocializmus csak m a 
gasabb t  enm el éken y sé g a lap ján  épülhet fel. 
Ennek a  m agasabb term elékenységnek meg 
teremtéséhez szükséges a nehéz fizikai m unka 
gépesítése és ezért a  Nehézipari M inisztérium  
Program m j á ra  tűzte az öntödék gépesítését is. 
Részben az öntödék gépesítése, részben az öntö 
déinkben uralkodó m agas selejtszázalék tette  
szükségessé azt, hogy foglalkoznunk kell az 
öntödei homoik kérdésével.

Sajnos, bányászati k u tatásaink  eddig nem 
vezettek eredm ényre a tekintetben, hogy öntö 
déinket megfelelő minőségű egységes bánya 
homokkal lássuk el.

E zért kezdeményezésünkre még a  m ú lt év 
folyamán nagyszabású geológiai ku tatások  in 
dultak meg olyan homok feltárására, amelyből 
szintetikus homokot á llítha tunk  elő.

Am ennyiben öntészetünk történetére vissza 
tekintünk, m egállapítháljuk , hogy az öntödék 
ben a formázó anyagok kérdése volt a  legjobban 
elhanyagolt tém a. Az öntödék nagy súlyt 
helyeztek arra , hogy az öntvény kohászati 
szempontból kifogástalan legyen és az előírá 
soknak megfelelő m agas szilárdságú értékeket 
érjen el, de a formázó anyagoknak az öntvények 
minőségére való hatását, illetve form ázóanya 
gok és a  fémek egym ásra valló hatását, nagyon 
kevesen vizsgálták meg. Pedig a  formázó an y a 
goknak — értjük  a la tta  elsősorban a forma- és 
maghomokot — az öntvény minőségére döntő 
befolyása van.

Az öntvényhibákat analizálva láthatjuk , 
hogy tekintélyes százalékukat teszik ki azok a 
selej tokok, am elyek közvetve, vagy közvetlenül 
a forma- és maghomck nem megfelelő m inő 
ségére vezethetők vissza. K i ne lá to tt volna m ár 
közülünk gázlyukas, pecsenyés, varratos, durva 
felületű, gombcetűszerű lyukakkal bíró öntvé 
nyeket! H ányszor előfordul, hogy az öntvényről 
a ráégett homokot vésővel kell leválasztani, 
vagy hogy a  magot, moly besiilt az öntvénybe, 
speciális szerszámokkal, esetleg csak kémiai 
úton lehet eltávolítani. Mivel pedig ezeknek a 
h ibáknak az okozója a form aanyag, világos 
dolog, hegy a homokot a legbehatóbb vizsgálat 
nak kell alávetnünk, hogy ezeket a  selej toko
ka t megszüntessük.

Gazdaságossági oldalát nézve beláthatjuk , 
hogy nemzetgazdasági szempontból a  m agas 
öntödei selejt nagy term elési kiesést jelent. 
Ezen segíteni pedig osak úgy lehetséges ha  fej 
lettebbé tesszük technikánkat, az öntők ke 
zébe jobb anyagot és m agasabb szaktudást 
adunk. Az öntőszakma am úgy is a legtöbb 
szaktudást igénylő szakm ák közé tartozik. 
Ahhoz, hogy valak i jó öntő legyen, sokéves 
gyakorlatra  van  szüksége és még ebben az eset
ben is, k i az az öntő, ak i az öntés alkalm ával 
nem izgatott, imikor sa já t darab ját önti? 
Am ennyiben ezt az érzést analizáljuk, a rra  a 
következtetésre ju tunk, hogy lelki izgalma 
onnan ered, hogy nem érzi biztonsággal azt, 
hogy m unkája  jó lesz-e, vagy sem. M ert hiszen 
hányszor előfordult eddig, hogy a  form át 
ugyanabból a  homokból készítette, az egym ás 
u tán  következő darabokat egyform án gyárto tta  
le és mégis am i egyik nap jól sikerült, a  követ
kező nap  — szinte érthetetlen  módon — selej tté 
vált. E zekután feltehetjük a kérdést, hogy 
miben rejlik  a  m agyarázat?

Ezeknek a  hibáknak az okait alábbiakban 
lá tha tjuk :

1. Jelenleg öntödéink részére nagyon sok 
bánya szállít sokféle homokot. A bányákban 
a fejtés előrehaladásával a  rétegek szemcsézeti 
és kém iai összetétele állandóan változik. Ebből 
kifolyólag állandó ingadozásnak van kitéve a 
homok minősége úgy gázáteireszilési szempont
ból, m int tüzállóságot illetően. Logikus teh á t 
az, hogy öntödéink homokminőségei folytono
san ingadozók. Bent. az öntödékben hiába tö r 
tén ik  a  keverés ugyanolyan m ennyiségű és 
minőségi kötőanyaggal, a kész homokkeverék 
változó m inőségű lesz. Feltételezve, hogy pl. 
a gázáteresztőképessége a bányahomoknak 
esett, előfordulhat, hogy aboli egy 40-es gázát- 
eresztéssel rendelkező homok még megfelelő 
volt (és az öntvény nem te t t  gázhólyagcs), egy 
25-ös gázáteresztésű homok m ár nem megfelelő 
és fellép a gázlyukacsosság.
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Ugyanez elmondható a tűzállóságra vonat 
kozóan is. K önnyű belátni, hogy am ennyiben 
a homokban a rétegek változásával megnő az 
agyagtartalom , úgy csökken a  tűzállóság is, 
tekin tettel arra , hogy általában  a hom okjaink 
ban lévő agyag nem tűzálló.

2. Öntödéink hom okreeeptúrái nem tudom á 
nyos alapon hanem  a hagyományok alapján  
lettek összeállítva. Ebből következik, hogy 
nagyon sokszor helytelen recepteket alkalm az 
nak. Ezenkívül ahány  Öntöde, anny i recept és 
annyi szokás. Példaképen nézzük meg az öntö 
déinkben használt recepteket. Egyik öntödénk 
fond erők, m ásik fonderitot, harm adik  melaszt, 
dex trin t, pektint, su liit lúgot stb. használ 
ugyanazon homoknál. Sokszor egy és ugyan 
azon öntödében 3—4 fa jta  m agkötőanyaggal 
dolgoznak. A m agokat ugyanabban a kemencé
ben egyforma hőmérsékleten, egyform a ideig 
szárítják , pedig a  különböző kötőanyagok szá 
r ítá si hőfoka és ideje egymástól egészen eltérő. 
Ezeket a későbbiek folyam án részletesen ism er
tetjük.

3. K ötőanyagjaink terü letén  ugyancsak 
nagy összevisszaság uralkodik. Nagyon sokfajta 
kötőanyag van használatban, az elképzelhető 
legkülönbözőbb minőségekben. Használnak 
kolofix'et, m ódi-aktiváltat am erikai bentonitot 
súb. Ezeknek az egym ástól való különbségük 
m ellett még az a hibájuk is megvan, hogy saját 
minőségeik is állandóan ingadoznak. Sajnos, 
meg kell á llapítani, hogy a  kötőanyagokat elő
állító vállalatok sem fektettek eddig elegendő 
súlyt a rra , hogy 'szállítm ányaik azonos minősé 
gűek legyenek.

A  szállított kötőanyagoknál 20—30%-os 
minőségi ingadozások szinte term észetesek vol
tak. Ilyen körülm ények között állandó minő 
ségű form ázóanyagot előállítani nem lehet.

4. Homokkevarő gépeinknek szintén nagy 
szerepük van öntödéink jó homokkal való e l 
látásában. Sajnos, ezen a  vonalon is bírálatot, 
kell gyakorolni és m eg kell állap ítan i, hogy még 
nagyon kevés öntödénk rendelkezik megfelelő 
keverőgéppel.

Legtöbb helyen még egészen régi, nem á llít 
ható  kollerek vannak, melyek a  homokot nem 
csak megkeverik, hanem  tekintve, hogy görgőik 
a  fenéken szaladnak- meg is darálják . P l. egy 
ilyen kollerbem m egkevert 160-as gázáteresztés- 
sel rendelkező homokkeverés u tán  m ár csak 
58-as értékű volt. Nagyon fontos lenne öntö 
déinket lehetőleg azonos típusú  keverőkkel el
látni, m ivel így lehetővé válik  a  görgőmagas
ság és a  keverési idő azonos beállítása. Term é
szetesen a megkevert homoknak lazítóan való 
áteresztése szintén rendkívüli fontossággal hír. 
Megjegyzem hogy a felsorolt hibáknak még 
nagyobb jelentősége van  a  használt homoknak 
újbóli feldolgozásánál.

5. Az öntödei gyártástervezés, melynek 
h ivatása  a gyártási technológia ism eretében az 
öntési metódusok kidolgozása és a  formahomok
kal kapcsolatos szám ítások elvégzése, a fent- 
em lített homok minőségi ingadozások m ia tt az 
előbbi kérdések felszámolásáig ugyancsak nem 
tud  100%-ig megfelelni. Pl. az előbb em lített 
gázeresztésesökkenós a  még helyes művelet- 
tervezés esetén is repedésre vezetne.

Az előbbieket azért lá ttam  szükségesnek 
megemlíteni, hogy bem utassam  hazai öntö 

déink hom okproblém ájának kom olyságát és a 
megoldandó feladatok nagyságát.

Meg kell említeni, hogy a  megteendő úton 
m ár komoly lépéseket tértünk előre, hiszen a 
NIM 5900-as rendelete (mely nagy segítséget 
jelentett) m ár előírja az öntödéd torm ázóanya 
gok fron tján  m utatkozó lehetetlen állapot meg 
szüntetését.

Az első konkrét eredm ények e rendelet 
h a tásá ra  m ár meg is születtek.

a) A V asipari K utató  Intézet és az Orszá
gos B ányászati és K ohászati Egyesület „homok 
bizottsága“ 1950 m ájus 1-re kidolgozta a  szin 
tetikus homok alapreceptúrát.

b) A V asipari K utató  Intézet és a B ányá 
szati és K ohászati Egyesület „benltonit m unka- 
bizottsága“ m eghatározta a hazai bentonit 
m inőségi követelményeit, kidolgozta a bentonit 
vizsgálati e ljá rásá t és létrehozta az előírások 
nak  megfelelő egységes bentonittípust. Je len 
leg pedig a  masgkötőanyagok problém ájával 
foglalkozik.

c) Megindulni az öntödei használatra  alkal 
mas hom okbányák feltárása a Vegyesásvány 
Bányászati NV ú tján .

d) A NIM u tasítására  m ár épül a Homok- 
gyár. mely elő fogja á llítan i hazai homokból a  
m agas tűzállású m osott és osztályozott állandó 
minőségű alaphornckck. Ezek a lap ján  lá th a t 
juk, hogy a jövő év első negyedében a m agyar 
öntödékben m ár m egjelenik a  szintetikus homok 
és így szükségszerűvé vált hogy szakem berein 
ket m ár m ost m egism ertessük azokkal a  szem 
pontokkal, melyek ism erete a  homok gazdasá 
gos felhasználása céljából okvetlenül szük 
séges.

A szintetikus homok technikai fejlődés ú t 
já n  jö tt létre és ezért célszerű, ha  nemcsak a 
végeredménnyel, hanem  az ezt megelőző fázist 
jelentő ilerrnészetes homokkal is foglalkozunk.

Ugvanígy szüfcsógszierűneb látszik, hogy a 
hom okkutatásokkal kapcsolatban létrejö tt leg
újabb vizsgálati módszereket is ism ertessük és 
m egpróbáljuk összefoglalni az öntödei homok
kal szemben fennálló к öveleiménу éket m ár 
azért, is, m ivel a  m agyar m űszaki irodalom  ezen 
a téren mégcsak igen kevésszámú könyvvel 
rendelkezik. Éppen ezért ;a kísérleteink befeje 
zése u tán  egy részletes —- az összes homok
problém át átfogó könyvet fogunk m egjelentetni. 
Jelenlegi cikkünk anyaga csak azokat az 
ismerőiteket és k ísérleti eredm ényeket tárgyalja , 
melyek a  szin tétikus homoköntödékbe való be
vezetéséhez feltétlenül szükségesek.

A nnak érdekében, hogy jellemezhessük az 
elvégzett ku tatásainkat, m elynek eredm ényeit 
fogjuk ebben az előadássorozatban közölni, 
m egem lítjük, hogy a  V asipari K utató  Intézet 
148 bányafúrás m in tájá t vizsgálta felül. Több 
m int 80Ó vegyvizsigálatot végzett. Több m int 
2000 próbatestet készítettünk, amelyen a homo
kok fizikai tu la jdonságait vizsgáltuk. 3400 
próbatestet készítettünk és vizsgáltunk be a  
bentonit minőségének m egállap ítására  és 660 
db. próbatestet a tűzálló  anyaggal kapcsolat
ban vizsgáltuk. Magkötő anyagok terén  3487 
vizsgálatot végeztünk és az összeállított homok- 
recepíúrák a lap ján  napi öntésekből 468 ellen 
őrző vizsgálatot végeztünk. K ísérletünk alkal 
m ával 95.000 kg homokot használtunk fel. 2300 
kg bentonitot, 2900 kg anyagét, 1500 kg töltő-
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anyagot, 1000 kg dextrin t, 38.000 kg próbaöntést 
és próbaöntést végeztünk öntöttvasvonalon és 
14.250 kg-ot az acél vonalán.

A m eginduló hom okgyár csak a rra  lesz 
képes, hogy recept túráink a lap ján  az ahhoz 
szükséges alaphom ok fa jták a t 'előállítsa és az 
öntödék rendelkezésére bocsássa. M agukat a 
különféle követelményeknek megfelelő homok- 
keverékeket öntödéinknek kell előállítani, 
melyhez öntödéink kísérleteink a lap ján  ezen 
előadások keretében nyernek tám ogatást. T er 
mészetesen a nagy m unka az öntödékben akkor 
fog m egindulni, am ikor m ár a  szintetikus 
homokot gyártó üzem m egindult és megkezdő
dik annak alkalm azása az öntödékben. T isztá 
ban vagyunk azzal, hogy kom oly nehézségek 
kel kell szembenéznünk. Komoly problémák 
fognak adódni, m elyeket gyorsan kell megolda 
nunk. Fontos ezért az, hogy öntödéink vezetői 
komoly figyelemmel hallgassák végig előadá
sa inkat és igyekezzenek az anyagot minél 
jobban elsajátítan i.

És rem éljük, hogy mindezzel erősítjük  Nép 
gazdaságunkat és tám ogatjuk P á rtu n k a t a szo
cializmus építésében.

E zu tán  a  bevezetés u tán  té rjü n k  rá  a homok 
konkrét kérdéseire.

Öntödei homoknak nevezzük azt a kőzetek 
ből keletkezett m állás! term éket, mely öntőfor
m ák és maigök készítésére alkalmas.

Öntészeti szempontból megkülönböztetünk: 
T. Terméshiomolkot (ez lehet bánya- és folyam- 

homok).
IT. Öntészeti ho шок к eve retket.

I— A. A terméshozam felhasználhatósága szem
pontjából két főialklatrészt különböztetünk 
meg. A két fő-alkotórész a kvarc és az ágyáig. 
A  formázó homok jósága e két alkotórész 
egymáshoz való viszonyától függ. Tehát a 
homok lehet olyan összetételű (természetes 
agyagtartalm a révén), hogy m inden más 
kötőanyag m esterséges hozzákeverése nélkül 
felhasználható és lelhet anny ira  mentes m in 
den agyagtól, hogy csak hozzákevert kötő 
anyagok segítségével válik felhasználhatóvá. 
Az előbbi homokcsoportlba tartoznak azok a 
homoktípusok, m elyek m ár a hányából kike 
rülve is rendelkeznek megfelelő mennyiségű 
(sőt néha túlsók) agyagtartalom m al (pl. bizo
nyos tárnoki és pildsvörösvári hoimoMajták), 
az utóbbi csoportba pedig azok a  homok- 
típutsiok, mélyek agyagban szegények, pl. 
bélésfal és badacsonytom aji stb.

B) Termléshomok szemcsézet szerinti felosztása.
1. Szemcsenagyság  szerint megkülönböztetünk :

a) Durva szemcséjű  homokot, ha a szemcsék 
legalább 50%-a (0,2 mm-nél nagyobb á t 
mérőjű) az 1—5 szemesefokoza t ba tartozik.

b) Középszemcséjű  a homok, am ennyiben a 
szemcsék legalább 50%-a (0,1 mm átm érő 
nél nagyobb), a 4—6 szemcsefokozatba ta r 
tozik.

c) Finomszemcséjű  a homok akkor, h a  a 
szemcsék legalább 50%-a (0,06 mm átm érő 
nél nagyobb), az 5—7 szemcsefokozat közé 
esik.

2- Szemcsealak: A szemcsék a lak ját 15—60-
szoros mikroszkóp segítségével szoktuk vizs 

gálni. M egkülönböztetünk gömbölyű, tojás- 
dad, legömbölyített, «árkos, hasábszerű, lapos 
és szilánkszierű szemcséket. A  homokot a 
szerint a  szemcse szerint nevezzük el alakzat 
szempontjából. melyből a vizsgálat legtöbbet 
m utat.

3. Szemcsefelület. A  felület szerint a következő
képpen osztályozzuk a szemcséket: Sí ma, 
kagylós, érdes.

C) A  tenméslhomok agyagtartalm a  lelhet:
1. Kötőagyag , mely a kvarcszemesék'et hártya- 

szerű en beburkolja, az érintkezési felületéket 
egymáshoz ragasztja  úgy, hogy a szemcsék 
között pórusok m aradnak. Az agyagtartalom 
nak ez a legfontosabb része.

2. Töltőagyag, m ely ellentétben az előbbivel 
nem  a szemcsék felületén, hanem  ezek között 
foglal helyet és eltöm i a  homok pórusait. 
Kötőképessége csekély, gázáteresztés szem 
pontjából káros.

3. Agyagtartalom  szempontjából:
a) K övér homok, h a  agyag tarta lm a 15%-nál 

több.
b) félkövér homok, ha anyagtartalm a 8—15 

%-ig terjed.
c) sovány homok, ha ag y ag ta rta lm a 0.5—8-ig 

terjed.
d) kovahomok, ha agyag tarta lm a 0.5-nál ke 

vesebb-
D) A terméshomolk alkalm azás szerint lehet for 

mázó és maghomok.
II- Öntészeti hom okkeveréken  é rtjük  azt a ke 

veréket, melyhez a formázás természete sze
r in t m egkívánt kötő és töltő anyagok m ár 
hozzá vannak keverve. (Pld. terméshomok-b 
bentonit+agyag+szénliszt+víz). Az öntészeti 

homökkeveréket feloszthatjuk m in tábornokra, 
rakáshom okra, töltőhomokra, öreghomokra stb.

V izsg á la ti m ódszerek és berendezések

A homok minőségének és milyenségének 
öntészeti szempontból való m egállapításához 
különböző vizsgálatok szükségesek. Ezek a vizs
gálatok lehetnek:

I. Kémiai,
II. fizikai vizsgálatok.

7. K ém iai vizsgálatok

A  homok minőségének m egállapításánál 
döntő jelentőségű a  homok összetétele- A homo
kot analizálva azt lá tju k  ,hogy főleg SiCh-ből 
áll. Több homok kém iai analízisét vizsgálva ki- 
tün i, hogy m inél nagyobb a homok SiCh ta r 
talm a, a tüzállósága annál magasabb. A tiszta 
kvarc olvadási pontja  1700°C. Minél jobban 
megközelíti a SiCh a 100%-ot, annál közelebb 
állunk az 1700°C-hoz. A további vizsgálatok a 
homokban lévő fémoxidokra terjednek ki. 
A fémoxidok közül elsősorban az AbCh jön 
mennyiséig szempontjából szám ításba. Az Al-Ch 
m ennyiségre jellemző számot ad a  homok 
agyag tarta lm ára . Az AbCh tűzálióság szempont
jából nem káros (olv. p 2060° C) azonban jelen 
léte a  vele egyenes a rán y b an  lévő ag y ag ta rta 
lom m ia tt nem kívánatos.

M ellékalkotórészeként TiCb, Fe->0:), СаССЬ, 
MgCO.i különböző kálium  és ná trium  vegyüle- 
tek szoktak, m in t szennyezők a homokban jelen 
lenni- A formázó homok olvadási h a tá ra it ezek
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1. á b r a . S z á r í t ó s z e k r é n y .

leszállítják, m elyet lényegéiben az öntési hőfok
nál keletkező szilikátok idéznek elő.

K ém iai szempontból nagyon fontos az is, 
hogy m ilyen fémet szándékozunk a homokba 
önteni. Pl. célzok most elsősorban a m angán- 
acéira, ugyanis m angánaeél öntésekor a man- 
gánoxid m egtám adja a homokot és az öntvény 
salaikzárványos lesz. A tám adás mélysége an 
nál nagyobb lesz a homokban, m inél jobb a 
gázáteresztés, m ivel a fémgőzök behatolása a 
gázáteresztés függvénye.

R edukálhatjuk  a behatolást, a forma felü 
letén előidézett (a fémgőz behatolási iránnyal 
ellentétes irányú) gáznyomással, illetőleg a 
gázáteresztőképesség csökkentésével. Ez a mód 
azonban könnyen gázlyukacsosságra vezet- Leg
elterjedtebb m ódja a védekezésnek, hogy az ön
tést nem kovahomokban. hanem  lugoshatású 
form ázóanyagban eszközöljük. Iiyen lúgos ha 
tású formázó anyag a magnezit.

Egy jó tűzállóságit homok (helesfai) kémiai 
összetétele a következő:

S i0 2 Fe ,0 3 AI2O3 CaO MgO ízz. veszt.
93,58 2,26 2,91 nyom. — 1,21

M int érdekességet említem meg, (hogy egy 
homok tűzállóságára m ár rendszerint a színé
ből is lehet következtetni, pl. á ltalában a b a r 
nás és vöröses színek a homok alacsonyabb

2. á b r a . G y o r s s z á r ító . 3. á b r a . G y o r s is z a p o ló .

tűzállóságát jelentik , m ivel ez a színeződés leg
többször a  homok m agasabb vasoxid tartalm ára  
vezethető vissza- A kémiai vizsgálatok részletes 
leírásától i tt  eltekintünk, m ivel ez a kém iai la 
boratórium ok feladata.

A homok m észtartalom  vizsgálatának, m int 
legegyszerűbb (a bánya helyszínén is eszközöl
hető) m ódját említem meg, a sósavval történő 
vizsgálatot. A term észetes bányahom okra 1-2 
csepp sósavat cseppentve lá tha tó  lesz, hogy 
van-e m észtartalm a a homoknak, vagy sem. 
Am ennyiben van, úgy pezsgést látunk, mely 
úgy jön létre, hogy a  sósav h a tá sá ra  a karbo 
náta lakban  jelenlévő mész reagál: víz. szén
dioxid és kalcium klarid  keletkezik. A keletkező 
széndioxid a  'Vizen való áthaladáskor pezsgést 
okoz és így szembetűnő módon m u ta tja  a ho 
mokban lévő meszet.

A homok kötött víz és szervesanyag ta r 
ta lm a izzítási veszteség mérésével állap ítható  
meg.
II- Fizikai vizsgálatok. Ezekhez a vizsgálatok 

hoz szükséges berendezések Georg Fischer, 
vagy D ietert-rendszerűek.
Két csoportra oszthatók:

A. Hideg vizsgálatokra, ahol a vizsgálatok szo
bahőm érsékleten történnek és célja a ho
mok formázfliatóságának és felhasználható- 
ságánák eldöntése.

4. á b r a . G y o r s is z a p o ló .

tí. Meleg vizsgálatokra, am ikoris az öntési hő 
m érsékleten vagy azt megközelítő hőfokon 
vizsgáljuk a  homokéit. Célja a homok ötntés- 
a la tti  viselkedésének m egállapítása.

A) H id eg v izsg á la to k

a) Homokösszetétel. A m ennyiben mikroszkó 
pon keresztül vizsgáljuk a homokot, úgy 
azt fogjuk tapasztalni, hogy az nem egyenlő 
nagyságú szemcsiékből, hanem  igen sok kü 
lönböző m éretű  kisebb-nagyobb szemcséből 
és reájuk  tapad t agyagból tevődik össze. Mi
vel pedig ettől a sziemoseösszetételJtől és 
agyagtartalom tól függően változik a gáz
áteresztés nagysága, az elérhető szilárdság, 
a hőtágulás stb., a homok összetétele nem  le 
he t közömbös szám unkra.
A homok összetételének m egállapításához 
fontos ism ernünk a  homok agyag tarta lm át 
és szeme,sézeltét.
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5. á b r a . A g y a g m e g h a tá r o z ó .

Iszapolás

Az agyagtartalom  m eghatározására szolgál
nak a  különböző iszapolási eljárások. Az isza 
polás célja, a  homokot m egszabadítani a 
henne levő kötő (kolloid) és töltő-agyagtól. 
Ez az iszap az agyagon kívül tartalm azza 
még a  kvarcnak  azt a legfinomabb szemcséit 
is, melyek az agyagtól nem választhatók el- 
Az iszapolás úgy történik , hogy először le 
m érjük  az iszapolásra kerülő agyag súlyát 
és u tán a  pohárba téve egy gyorsanforgó kis 
lapátkerékkel mozgásba hozzuk a folyadékot. 
A keverés megszűnése u tán  súlykülönbség 
folytán ülepedés jön létre, s a pohár fenekén 
leválasztódik a  kvarcszeímcse, míg a vízben 
az agyag és por lebegni fog. A teljes leüle 
pedés u tán  a  vizelt leöntjük s az e ljá rást ad 
dig folytaltjuk, míg az öblítő folyadék te lje 
sen színtelen nem lesz. Az így kapo tt homo
kot szárítószekrényben, vagy különböző 
gyorsszárítóikon (lásd 1. és 2. ábra) k iszárít 
ju k  és lemérve mérlegen, m egkapjuk a h iány 
zó súlyt, mely azonos az iszaptartalom m al. 
Amennyiben a  kötőagyagtartalom  magas, 
úgy nem elég a hidegvízzel történő iszapolás, 
hanem  az iszapolást megelőzően, ki főzéssel 
leválasztjuk  az aavagot a kvarcról. Az isva- 
polás céljaira különböző berendezések isme
retesek. A precízebb m eghatározásra a  Strö- 
lem-féle a^vagmeghatáro-zó szolgál. A m ű 
szereket a  3., 4. és 5. sz. ábrákon láthatjuk .

h) Szemcsézet

A szemcseösszetétel vizsgálata úgy történik, 
hogy az iszapolt és száríto tt homokot egy 
szitasoroziaton rázzuk keresztül és felbont
ju k  az egyes szitákon fennm aradó m ennyi
ség szerint. A nálnnk használatos sziták mé
retei: 1.5, 1.0, 0.6, 0.3 0.2, 0.1, 0.C6 mm.
Ezek a m éretek D IN -norm áliák és a szita- 

szövetben lévő lvukak oldalm éretét jelentik, 
vagyis, hogy a szitákon fennm aradnak.

1,5 mm-nél nagyobb
1,0 —1.5 mm-ig 
0,6 —1,0 mm-ig
0.3 —0 6 mm-ig
0.2 —0,3 mm-ig 
0,1 —0,2 mm-ig 
0,06—0.1 mm-ig 
0,0 —0,06 mm-ig 

terjedő nagyságú szemcsék.

A sziták rázása kb. 60 fordult sec- sebesség
gel addig történik, míg az egyes szitákon két 
mérlegelés között m ár súlykülönbség nem m u
tatkozik.

Az osztályozás alkalm ával az egyes szitá 
kon kapott súlyokat százalékra átszám ítva meg
szerkeszthetjük a szemoseösszetételre jellemző 
diagramm ot, m ely a 6. és 7. sz. ábrán látható.

Ve gyük fel példának a következő szemcse
összetételű homokot:

gr e/o
Összes bemért sú ly . . . 20 100
Iszap.................................. 3,5 17,5
1,5 mm-nél nagyobb . . 0,2 1,0
1,0 —1,5 mm-ig . . . . 1,5 7,5
0,6 —1,0 mm-ig . . . . 1,2 6,0
0,3 —0,6 mm-ig . . . . 54 27,0
0,2 —0,3 mm-ig . . . . 6,6 33,0
0,1 —0,2 mm-ig . . . . 0,5 2,5
0,06—0,1 mm-ig . . . . 0,4 2,0
0.06 mm-nél kisebb . . . 0,7 3.5

Összesen . . . 20.0 100,0
Tiszta szemcse . 16,5 82,5

Az ábrázolás úgy történik, hogy a függő
leges tengelyre az egyes szitákon kapott osztá 
lyok súlyát visszük fel százalékban, míg a  víz
szintes tengelyre az egyes osztályokat. Az így

f>. á b r a . S z e m c s e ö s s z e té te l i  d ia g r a m m  ( v o n a la s ) .

kapott diagram m ból m egállapíthatjuk, hogy 
m elyik szemcsenagyságból van a legtöbb a ho
mokban. Azt az osztályt, melyben a többihez 
viszonyítva a legtöbb súlyrész homok van, fő
alkotónak nevezzük. Pl- a diagram m ban ism er
tetett homok két alkotós. A diagrammból lehet

Súly %

7. á b r a . S z e m c s e ö s s z e té te l i  d ia g r a m m  (o s z lo p o s ) .
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következtetni a homok gázáteöresztőképessé- 
gére, finomsági szám ára, átlagos szemcsenagy
ságára, stb. Szokás még ezt az ábrázolást oszlo
pos form ában is készíteni, ahol az egyes osztá
lyoknak 1—1 oszlop felel meg. (7. sz. ábra).

Ism eretes még az A F A  szabvány szerinti osz
tályozás, ahol a lyulkméretek a következők:

8. á b r a . R á z ó s  s z i ta s o r  k éz i

3.36, 1.68, 0.84, 0.59, 042, 0.29, 0-21, 0.149, 0.105,
0.074, 0.053 mm.
A sze meseosztály ozásra szolgáló szitasorok: 

Finomsági szám
A szitavizsgálatokat nemcsak a homok alko

tó inak m eghatározására használjuk, hanem  az 
ú. n. finomsági szám kiszám ítására is- A finom 
sági szám a homokszemcséik méreteinek elosz
tá sá t fejezi k i, annak a súlynak megfelelően, 
amely a szitasorcikon visszam arad. Minél több 
az apróbb szemcse a  homokban, annál m aga 
sabb a  finomsági szám- A homok finomsági 
szám ának függvénye az öntvény felületének s i 

masága. E rre  a szám ra európai, illetőleg m a 
gyar szabvány nincs s  ezért ÁEM-normáliák 
szerint számoljuk, D IN  szitam értékre. Az A F A  
finom sági számot úgy kapjuk meg, hogy az 
osztályozásnál kapott súlyszázalékot megadott 
állandókkal megszorozzuk s az így kapott szá 
m okat összeadva, a nyert összeget elosztjuk a 
.súlyszázai ék ok összegével. Az iszap tarta lm at 
azonban a súlyszázalékok összegébe nem szá
m ítjuk  be.

A súlyszázalékok összege csak mosott és 
osztályozott homokoknál lesz 100% .

Az előbbi példában adott homok finomsági 
száma:

O sz tá ly S ú ly  % Á lla n d ó S z o r z a t

1 ,5 -n é l  n a g y o b b  . 1 5 5

1— 1 ,5 -n é l  n a g y o b b  . 7,5 10 75

0,6— 1 ,0 -n é l  n a g y o b b  , 6,0 20 120

0,3— 0 ,6 -n é l  n a g y o b b  . 27,0 40 1080

0,2— 0 ,3 -n é l n a g y o b b  . 33,0 50 1650

0,1— 0 ,2 -n é l  n a g y o b b  . 2,5 100 250

00,6— 0 ,1 -n é l  n a g y o b b  . 2,0 200 400

0 0 ,6 -n é  k i s e b b  . . . 3,5 300 1050

Ö s s z e s e n : 82,5 4630

Tehát az előbbi összetételű hom oknak 56 a 
finomsági száma.

Meg kell em lítenünk azonban, hogy ez a 
szám csak azonos alkotójú homokoknál jellemző 
az összetétel a rányára , mivel ugyanazt a finom 
sági számot m ás alkotók variálásával is el 
lehet. érni.

A tapasztalatok szerint a finom sági szám 
40 és 110 értékek között m inden öntödei k ívá 
nalom nak megfelel.

Átlagos szemcsenagyság-

A szemcse m éretére jellemző és azt fejezi 
ki, hogy a homok szemcseösszetétele szemcse- 
nagyság szempontjából m ilyen egyenlő méretű 
szemcsével volna helyettesíthető. Az alábbiak 
ban bem utatjuk  a svéd szám ítási e ljá rás t DIN- 
szitasorra vonatkoztatva

O sz tá ly S ú ly  g r Á lla n d ó S z o r z a t

1 ,5 -n é l n a g y o b b  . 0,2 0,4 0,08

1— 1 ,5 -n é l  n a g y o b b  . 1,5 0 ,7 1 .0 5

0,6— 1 ,0 -n é l n a g y o b b  . 1,2 1,0 1,2

0,3— 0 ,6 -n é l  n a g y o b b  . 5,4 1,7 9,18

0 ,2— 0 ,3 -n é l n a g y o b b  . 6,6 3,5 23,10

0,1— 0 ,2 -n é l  n a g y o b b  . 0,5 5,0 2,5

0,06— 0 ,1 -n é l n a g y o b b  . 0,4 10,0 4,0

0,06 a l a t t ........................... 0,7 17,0 10,9

Összesen: 16.5 52,01

10. á b r a . G ép i s z i ta s o r .
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0 = W k =№
tehát az egyes osztályzatokban n y ert súlyokat 
megszorozzuk az egyes osztályok állandóival 
s az így kapott szorzatok összegével osztjuk a 
szitákon kapott gram m ok összegét.

A  szám ításnál i t t  is az iszapolás utáni 
szemcseösszetétel u tán  szám ítjuk.

A m int látjuk , az átlagos szemoseátmérő 
egy eléggé durva összetételű homokot m utat, 
tehát az öntvény felülete eléggé érdes lesz. Ezt 
az értéket szintén fel szoktuk tün tetn i a vizs 
gá la ti diagram m ban a finomsági számmal és a 
homok színével együtt.

Szemcsealak.

A szemcsealak és felület vizsgálata bino- 
kurális mikroszkóp segítségével történik. A 
mikroszkópot és néhány jellegzetes alakú szem
csét az alábbi ábrákon m uta tjuk  be:

A  vizsgálatok során azt lá ttuk , hogy telje 
sen azonos kém iai és szitaelemzésű homokok 
kötési szempontból egészen eltérő tu la jdonsá 
gokat m utattak.

K ísérletek a lap ján  m egállapítást nyert, 
hogy ezeket az eltérő tulajdonságokat a külön 
böző szemcsealakok okozzák. A tapasztalatok 
szerint minél nagyobb a fajlagos felület, annál 
kisebbek a  szilárdsági értékek (sankos szem 
csék). A  szemcsealak m egállapítására megbíz 
ható módszert Robertson és Emodi dolgozott ki- 
Ez a módszer a fajlagos felület m egállapításán 
alapszik. A m érés elve az, hogy egy szemcse
oszlopnak folyadékkal vagy gázzal szembeni 
perm eabilitása függ az oszlop porozitásától és 
a szemcsék fajlagos felületétől.

Tehát a perm eahilitás és a porozitás mérésé 
vel a fajlagos felületet (Sic) m egállapíthatjuk.

S,„
1___

о (1 f) 
14

a (1 — s)

Y
Y

e3.A .p
K .V .Q .L
J . A . P, t .

- C ^ L - em te 
ából

ô =  a homokfaj súllyal gr/cm 3. 
s =  homokoszlop frakcionális porozitású 

(pólustérfogat, oszloptérfogat).
A =  homokoszlop keresztm etszete cm2.
L =  a homokoszlop hossza cm.

11. á b r a . B in o k u lá r is  m ik r o s z k ó p .

12., 13., 14., 15. á b r á k . K ü lö n b ö z ő  sz e m c s é k .

P i=  homokoszlop két vége között fellépő 
nyomáskülönbség.

K =  konstans 5,0.
rj — levegő viszkozitása.
Q =  a bomlokoszlopon átm enő levegőmeny- 

nyiség cm3/sec.
C =  a szűkítőtér konstansa.

P2 — a nyomáskülönbség a szűkítőtérnél.
A m érést úgy végzik, hogy mosással az 

agyagtól m egszabadított (poros szemcse erősen 
növeli a fajlagos felületet) homokot. 50 cm-es 
oszlopmagassággal üvegcsőbe tesszük és ezen az. 
oszlopon keresztül koncentrált kénsavval szárí 
to tt levegőt vezetünk. A hoimök előtti és u tán i 
tér differenciálnyom ását, ezenkívül a homok

Az àrafrdàsmèrà nyitása .amely 
egy2m  Uapdlàr» csőből levő 
dk onze Intm lalhab )

A fajlagos felölel megholorozosara 

szolgáló berendezés.
16. á b r a . A la k té n y e z ő  m e g h a tá r o z á s a .

u tán i térnél szűkítéssel az áram olta to tt levegő 
sebességét m érjük. A sebesség m érésére szolgál 
egy 2  m éter hosszú, 1  mm-es kapillárissal 
bíró cső, am ely előtt és u tán  ugyancsak egy 
difíerenciál-m anom éter van  beiktatva. A mérés
nél 3% eltérés lehetséges, a szemcsefelület ér 
dessége m iatt,

Az így m ár ism ert fajlagos felület a lap ján  
kiszám ítjuk egy hasonló méretű, gcimbalakú 
szemcseoszlop teoretikus felületét s a kettő  vi-
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szonyából kap juk  az alaktényezőt. Az alak 
tényező általában  annál nagyobb, minél kisebb 
a szemcse. Pl. két azonos szitaelemzésű homok 
eltérő alkattényező m ellett egyforma kötőanyag 
gal kötve az alábbi értékeket ad ja:

H o m o k
A la k -

té n y e z ő

N e d v e s 
s é g

°/o

S ű r ű s é g
g r /c m 8

P e r m e a -
b i l i t á s

N y e r s -
sz ilá rd sá g -

g r /c m 2

I . 1,2 3 1,67 127 275

4 1,7 110 197

I. 1,3 5 1.74 100 141

и . 1,08 3 1,68 124 550

4 1,71 100 410

5 1,73 95 324

c) Gázáteresztőképesség.

A hóm óiknak ez a kedvező tulajdonsága, 
hogy egy bizonyos gázmennyiséget képes m a
gán keresztül engedni, ez annak a körülm ény 
nek a következménye, hogy a homokszemcsék 
egymáshoz nem illeszkednek pontosan és így e 
köztük lévő kis hézagokon (kapillárisokon) ke 
resztül a gáznem űanyagok á t tudnak  áram olni.

A  gázáteresztés mérésére nálunk általában 
a 18. áb rán  látható  készüléket használják.

A berendezés három  részből áll:
1. Nyom áskeltő rész, m elynek segítségével 

levegőnyomást létesítünk, m elyet a vizsgálandó 
homokhenger alá  vezetünk. A vízben saját súlya 
révén lefelé mozgó h a ran g  2000 cm3 levegő be
fogadására képes.

10 cm V . o- állandó nyom ás létesítése mel
lett.

2. A  próbahenger befogadására szolgáló rész. 
A próbahenger egy fémhengerben helyezkedik 
el, m ely gum idugón légmentesen illeszkedik. 
A próbahenger alá  a gum idugón keresztül két 
fúvóka nyúlik be. Az egyiken a harang  alól be 
nyom ott levegő áram lik be, míg a  m ásik a ho 
mokihenger a la tt uralkodó nyomás mérésére ad 
lehetőséget. Kétféle nagyságú fúvóka van m in 
den készülékhez, kb. 100-as gázáteresztésig a k i 
sebbik, m íg ezen felül a nagyobb fúvóka ikerül 
alkalm azásra.

3. A  nyomásmérő műszer. Lehet közönséges 
vízoszlop-nyomá'smérő, ahol vízszint m agasság 
ból egy kalib rá lt skála segítségével olvassuk le 
a  gázáteresztés m értékszám át, és lehet m em brá 
nos vagy Bourdon-csöves m echanikus nyomás-

17. á b r a . G á z á te r e s z tő m é r ő k  e l v i  r a jz a .

mérő, ahol egy m utató  segítségével egy kör 
skáláról olvassuk le a gázáteresztőképességet.

A működés elve: A 10 gr/cm 2 állandó levegő- 
nyom ást létesítő harang  a vizsgálandó homok- 
henger alá  nyom ja egy három nyílású csapon 
(első állásában levegőt bocsát a próbahenger alá,

második állásában teljes elzárást létesít, a h a r 
m adik állásában a  ta r tá ly  és a  szabad levegő 
között létesít kapcsolatot) és a fúvákán keresz
tül a levegőt.

A homokhenger a lá  benyom ott levegő a gáz-

áteresztőképességtől függően ezen keresztül !á- 
vozni igyekszik. Mivel a próbatest a lá  vezetett 
levegő több, m in t am ennyi a homokszemcsék 
között kiáram lik, a levegő a próbatest a la tt tor 
lódik és ellennyom ást létesít. A pár pillanat 
a la tt beálló egyensúlyi állapotnak megfelelő 
nyomás a m anom éteren leolvasható, amely m in 
denkor jellemző a homok gázátbocsátóképessé- 
gére. Tehát m inél nagyabb a homok gázátbo 
csátóképessége, annál kisebb lesz a próbatest 
a la tti nyom ás és fordítva. Ha az áram ló levegő 
mennyisége V, a próbatest keresztm etszete F, 
a nyomáskülönbség p, a végfelületek között az 
áram lási idő t, a próbatest m agassága h, a gáz- 
áteresztőkópesség G, akkor felírható:

hogy a homokhengereken átáram ló levegő 
mennyisége egyenes arányban  van a próba 
test keresztmetszetével, a gáznyomással, az át- 
ára.mlási idővel, a gázáteresztőképességgel és 
fordítva arányos a próbatest nagyságával, 
vagyis

F .p .t.G  
y h

melyből a gázáteresztés:
Q— P  cm3. h cm

F cm bpcm .íperc
A fentiek a lap ján  a homok gázáteresztő 

képességének nevezzük az 1 cm3 homokon 1 cm 
vízoszlop nyom ása m ellett 1 perc a la tt átáram - 
iott levegőmennyiséget.

Mivel vizsgálóberendezésünk 2000 cm3 leve 
gőt 10 cm  vízoszlopnyomással nyom á t a próba 
testen, a norm ál próbatest gázátlbocsátóképes- 
sége

V .p  _  2000.5 _  509
b  F .p .t  19.625 .p .t  p .t

Ism erve az uralkodó nyom ást és az átáram - 
lás idejét, a G szám ítható. A régebbi Georg F i 
scher m űszernél a nyom ás mérése egy vízoszlop- 
nyomásmérővel tö rtén t és a vízszint m agassá 
gából egy az idő függvényéhez elkészített táb 
lázat segítségével lehetett leolvasni a G-t.

Ahhoz, hogy különböző homoktípusok gáz
áteresztőképességét összehasonlítsuk, kell, hogy 
a mérendő próbatest m éretei pontosan azono-

18. á b r a . M é r ő b e r e n d e z é s .
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«ak legyenek, ezért a vizsgálandó hengert egy 
szabvány döngölőkészülék segítségével készít 
jü k  egyforma m éretre (50 mm átm érő és 50 mm 
magas) három  ütéssel.

A döngölőkészülék működési elve a követ-

19. á b r a . D ö n g ö lő  k é s z ü lé k .

kező: egy fémcsőbe te tt homok felületére 6340 
g r súllyal három  ü tést adunk öt cm magasról, 
egy excenteres k a r  elfordításával. A fémcsőbe 
te tt homok m ennyiségét úgy kell m eghatározni, 
hogy ® za három  ütés u tán  pontosan 50 mm m a 
gasságú legyen. A m egengedett tolerancia 
+ 1  mm.

Ugyanezt a norm ál próbatestet használjuk 
a  homokkal kapcsolatos többi fizikai vizsgálat 
nál is.

d) Tömörítés-
A hom oknak szemcseeloszlásától, kötőanyag 

mennyiségétől és nedvességtartalm ától függően 
ugyanolyan erőhatásokra más-más tömörödése 
van. A  tömörödés m értékét m egkapjuk, h a  az 
elsim ítás u tán i kezdő térfogatból (Fa) a töm örí
tett térfogatot (Fb) k ivonjuk és a különbséget 
viszonyítjuk a kezdeti térfogathoz. E nnek alap 
já n  a tömörítés m értéke

20. á b r a . H o m o k b r in e l le z ő .

A fajlagos töm örítési m unkát úgy határoz 
zuk meg, hogy az összetömörítési m unkát kgcm- 
ben, vagy a próbatest súlyára, vagy a próba 
test cm3-ben kifejezett töm örített köb tartalm ára  
vonatkoztatjuk.

e) Folyhatóság.
A hom oknak azt a tulajdonságát jelenti, 

hogy a homokszemcsék a döngölés ha tására  
m ennyire képesek folytonossági hiánym entes 
t'ormafelületet alkotni. Mérése a következőkép
pen történik:

A  próbatestdöngölővei — a három  ütéssel — 
a norm ál próbatestet elkészítjük, m ajd  egy ne 
gyedik ütés u tán  a döngölőn lévő m űszert 0-ra

állítjuk . E zután  egy ötödiket ü tünk  a  próba 
testre.

A  műszer skálá ján  közvetlenül %-ban le
o lvashatjuk a folyhatóság mértékét.

f) Kem énység.

Homok Brinell-fokokban mérjük- Jellemző 
képet ad a rra  vonatkozólag, hogy a homok mi
lyen m értékben v an  megdöngölve és milyenek

22., 23. á b r a . S z i lá r d s á g  v i z s g .  b e r e n d . é s  t a r t o z é k a i .

a sajátos döngölési tulajdonságai. A nedves for
m ázásnál a döngölés-keménység általában 
70—80 Brinell között van.

g) Döngölhetőség.

A döngölhetőséget meg kell különböztetni 
a folyhatóságtól. Döngölihetőségen a formázó-

24. á b r a . S z i lá r d s á g v iz s g .  b e r e n d . é s ' t a r t o z é k a i .

anyagnak azt a tulajdonságát értik, hogy szi
lá rd  hom okfelületet képes alkotni, m ely el b írja 
viselni a ránehezedő terhet. Ezt keménységi 
próbával á llap íth a tju k  meg, am ikor is a mérést 
a döngölés pontjátó l különböző távolságra eső 
pontokon végezzük.
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h) Szilárdsági vizsgálatuk.

A forma 'készítése és az öntés szilárdsági 
követelményeket tám aszt a homokkal szemben.

Szilárdsági szempontból vizsgálva щ homok
kal szembeni követelményeket, m egállapítható, 
hogy a felhasználásnál a homok igénybevételei 
a következők:

1. nyomás,
2. nyírás,
3. ha jlítás,
4. szakítás.

Ezek közül á lta lában  a nyomó- és nyíró 
szilárdságot szoktuk m érni. Sőt a gyakorlatban 
az egyik érték  is elegendő ahhoz, hogy megfelelő 
képet alkothassunk a többi szilárdsági értékről. 
Vizsgálóberendezéseink működési elve az, hogy 
nyomópoía közé betett norm ál próbatestet m i
lyen erővel lehet összenyomni vagy elnyírni.

Kézikerék forgatása által egy kis dugattyú 
segítségével nyom ást létesítünk a m unkahen 
gerben. Ugyanezt a nyom ást az olajtöltésű cső
rendszerrel ju tta tju k  el a műszerekhez is. 
A m unkahengerben keletkezett nyom ás a moz
gatható  pofát egy m ásik dugattyú  segítségével 
m ozgatja az állópofa felé és a közéjük szorított 
próbatestet összenyomni igyekszik. Mivel a m ű 
szerek is ugyanebbe a csőrendszerbe vannak 
belekötve, az á lta luk  m ért nyom ás ugyanaz, 
m int a munkaihengerben. A kézikerék forgatása 
á lta l a  nyom ást addig fokozzuk, m íg a két pofa 
össze nem roppantja  a próbatestet- Összeroppu n- 
táskor a nyom ás megszűnik és az ellenállás 
megszűnésével a műszerek m utatói 0-ra állnak 
vissza és az alkalm azott regisztráló m utató az 
elért m axim ális nyom ást m utatja . Az elosztó- 
csapnak három  állása van: az l-,es állásban 
m ind a két m űszer m utat, de az o la jta rtá ly  
csöve el van zárva (nehogy a nyom ás az olajat 
kinyomja). A 2-es állásban m ind a ké t műszer 
le van  kapcsolva és csak az o la jta rtá ly  van  a 
m unkahengerhez kötve (ilyenkor töltik a m un 
kahengert olajjal, vagy légtelenítik). A 3-as ál 
lásban csak az 1. műszer m utat.

Az 1-es m űszer a nyírószilárdság mérésére 
szolgál, m érési h a tá ra  800—6400 gr/cm2-ig, a
2-es műszer három  'Skálával van ellátva. A külső 
m éri a nyomószilárdságot, a középső a n y író 
szilárdságot és a belső a hajlítószilárdságot. 
A 2-es műszer m érési ha tá ra i:

Nyomó 1630 gr cm2
Nyíró 1290 „ „
H ajlító  64.5 kg/cm2

Az 1-es állásban a második műszer nyíró 
igénybevételnél csak akkor kezd m utatn i, miikor 
a 2-es műszer m ár 800 gr/cm 2 szilárdsági érték 
felett van.

N y o m ó  i g é n y b e v é t e l  (a  k é t  p o f a  t e l j e s e n  s im a ) .

N y í r ó  i g é n y b e v é t e l  ( a  k é t  p o f a  e l l e n t é t e s e n  
l é p c s ő s  s z e l v é n y ű ) ,  a  p r ó b e t e s t  h e n g e r  0  50 X  50 m m .

H a j l í t ó  i g é n y b e v é t e l  (a  p r ó b a t e s t  k é t  v é g e  p r i z 

m á v a l  t á m a s z t v a ,  k ö z é p e n  p e d i g  a  n y o m ó p o f á r a  
s z e r e l t  p r i z m á v a l  n y o m v a ) ,  a  p r ó b a t e s t  m é r e t e  
ф  170 X 20 X 20 m m .

A nyomó- és nyírószilárdsági vizsgálatok 
hoz a próbahengert ugyanazzal a döngölőiberen- 
dezéssel készítjük, m int a gázáteresztés m érésé 
nél. A henger m éretei is ugyanazok. A ha jlító  
szilárdsági vizsgálathoz azonban az előbbiben 
megadott m éretű négyszögletes szelvényű próba 
testet (ugyancsak három  ütéssel készítve) hasz 
ná ljuk  fel. A 'szilárdsági értékek helyes meg
á llapítása végett 2—3 darab próbatestet mé
rünk  és az így kapott eredm ények középértékét 
vesszük. A döngölés pontos be ta rtására  vigyázni 
kell, m ert nagym értékű változásokat idézhet 
elő a szilárdsági méréseknél.

i) Deformációk.

A hom oknak azt a tulajdonságát jelenti, 
hogy külső erő h a tá sá ra  m ilyen m értékben 
képes a lak ját m egváltoztatni. Mérése úgy tö r 
ténik, hogy a szilárdságm érő berendezésen lévő 
deformáció-mérőműszer m utató ját 0-ra állítva,
0.01 mm pontossággal m éri a próbahenger ösz- 
szenyomódását az erőhatás kezdetétől az össze
roppanás beköve [kéziéig.

j) Rugalmasság.

Egyenlő azzal a m unkával, amely szükséges 
a homo'kpróbatest eltűréséhez. Szám ítással h a tá 
rozható meg:

Rugalm asság =  nyom ószilárdság X  deform á
ció.

k) Víztartalom  meghatározása.

A homok nedvességtartalm ának m eghatá 
rozása a következőképpen történik:

30 gr homokot lem érünk és szárítószek 
rénybe helyezünk, m ajd 150° C-on súlyállandó 
ságig szárítjuk. A súlyállandóság a la tt é rtjük  a 
száradás azon fázisát, am ikor két egymás után 
következő súlym érés között m ár nincs különb 
ség, tehát a homokból az összes nedvesség e l 
távozott.

Az eredeti súlyból kivonva a szárítás u tán i 
súlyt, m egkapjuk, hogy a homokból hán y  gramm 
víz távozott el. A  száradási súlykülönbséget el
osztva az eredeti sú llyal és megszorozva 100-zal, 
kap juk  a nedvességet százalékban.

y , r/ 0д  _  n e d v e s s é g s ú l y  —  s z á r í t o t t  s ú l y  
n e d v e s s ú l y

A vizsgálathoz szükséges homok minimális 
m ennyisége 10 g.

B) M elegv izsgá la t.

A formahomok technikájának  fejlődésével 
az a vélemény alakult ki, hogy a hidegvizsgá- 
latok csak hozzávetőlegesen adnak képet a rró l, 
hogy egy homok öntödei felhasználásra a lkal 
mas-e, vagy sem, mivel a formahomok az öntés 
alkalm ával egészen rövid  idő a la tt oly nagy 
hőifokváltozáson megy keresztül, hogy term észe 
tessé válik, 'hogy a homok hidegen m uta to tt tu 
lajdonságainak meg kell változnia. Ezért az 
újabb hom okvizsgálatokat igyekeznek kiterjesz 
teni az öntési hőfok a la tti viselkedés m egálla 
p ítására.

Az alábbiakban bem utatjuk  a legújabb vizs
gá la ti e ljárásokat:
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25. á b r a . I z z .ító k e m e n c e .

a) Tűsállóság

az öntészet egyik legfontosabb 'követelménye a 
homokikai szemben. Bárm ilyen jó a homok gáz- 
áteresztése vagy szilárdsága, öntésre nem alkal
mas, ha  tűzál,ósága nem jó. Az öntvényre r á 
égett homokot a tisztítóm űhelyben csak nehéz
ségek á rán  tu d ják  az öntvényről eltávolítani, 
gyak ran  pedig egyáltalán nem lehetséges. Cél 
teh á t olyan homokot használni, amely megfelelő 
tűzállósággal (rendelkezik.

Régebbi elmélet szerint olyan homokot kell 
használni, amelynek az olvadási pontja  m aga 
sabb az öntési hőfoknál. Ez az elmélet tévesnek 
bizonyult, m ert annak  ellenére, hogy a homok 
olvadáspontja magasabb volt, m int a fém ön
tési hőfoka, a ráégés mégis bekövetkezett. Ta 
pasztalatok m egm utatták, hogy helyes lenne az 
olvadáspont helyett a lágyulási, illetve zomán
cozódási pontot vizsgálni.

Ez az álláspont természetes is, hiszen a ho
mok felülete ham arabb m eglágyul, m int az 
egész tömege. Ezenkívül fennáll az a jelenség is, 
hogy a fém felületén keletkező oxidréteg a  ho
mok alkotóival elsalakulhat és m integy zománc
szerű réteg az öntvény felületére rátapadhat. 
Ezért az öntödei homok tűzállóságának fokmé
rőjéül nem  a homok olvadáspontját, hanem  az 
összesülését tekintik.

A  zománcozódási pont megihat ározására v il 
lamos fűtésű csőkemencét használunk és a ho-

26., 27. á b r á k . S in te r -p o n tm e g h a tá r o z ó .

inctkot kis porcellánhajóba helyezve, vizsgáljuk. 
Ism eretlen homok esetén a vizsgálatot 1000" 
C-on kezdjük és 100° C-onként m együnk 1300" 
C-ig. loOO" C-on felül pedig 50° C, vagy még kisebb 

lépcsőkben érjük el a zománcozódási pontot- 
A homok felületét acéltűvel vagy .mikroszkóp
pal vizsgáljuk. Acéltűvel a homok felü letét k a r 
coljuk és figyeljük, hogy a  homok könnyen ki 
tér-e a tű  elől, vagy sem. Am ennyiben a homok
szemcsék m ár nem térnek  ki, úgy az összesülés 
m ár kezdetét vette. M ikroszkóp-vizsgálatoknál 
a zománcozódás jellemzője, hogy a felület fé
ny esediik. A hom oknak legalább három  percig 
kell a vizsgálati hőfokon lennie. A mikroszkóp- 
és acéltűvizsgálatot csak szobahőmérsékletre 
való lehűlés u tán  végezhetjük. Legújabb -eljárás 
az ú. n. Sinter-ponívizsgál'at. Ez feleslegessé 
teszi a hom oknak izzítókemencében történő fel
hevítését, itt a próbatestet egy platinalem ez

28. á b r a . G á z n y o m á sm é r ő .

fogja be, m elyet elektromos fűtés segítségével 
tetszőleges hőfokra izzítunk fel.

A vizsgálat alatt az egész folyam atot egy 
nézőke segítségével figyelhetjük és regisztrál 

h a tju k  az esetleges változásokat. Á ltalános elv, 
hogy a zománcozódási pontnak -a fém öntési hő 
m érsékleténél m agasabbnak kell lenni.

b) Gáznyomás.
A formáiba 'beömlő fém m agas hőfoka és -a 

homokban lévő gázképző anyagok és víz jelen 
léte m ia tt az öntés alkalm ával gáz és gőz kelet 
kezik. A gázképző anyagok használata a gya 
korlatban kiküszöbölhetetlen, miivel jelenlétükre 
vagy a kötőanyagok, vagy a nyirkosítás m ia tt 
szükség van. Leggyákrábban jelenlévő ilyen 
anyag a víz, melyből a formafelület fellievülése 
m iatt telített, va-gy tú lhev íte tt gőz keletkezhet, 
sőt disszociálódhat. E nnek a túlhevülé-snek ma
gyarázata feltétlenül a nem elegendő gázáteresz-
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is, ahol a hom okhengert kemencében izzítják és 
így m érik a keletkezett gáznyomást.

c) Meleg-permeabilitás.

A homok felmelegedése folytán egyrészt a 
szemcsék hőtágulása, m ásrészt a keletkező gő
zök és gázok m ia tt a gázátboosátóképesség is 
megváltozik. A tapasztalatok szerint ez a vál-

30. á b r a . M e le g -g á z á te r e s z tő  m é r ő . 31. á b r a . M e le g - g á z á t e r e s z té s  é s  v á l t o z á s a .

tésben keresendő; t. i. m inél kisebb a gázáteresz- 
tés, a felületen keletkezett gőz annál később tud 
a tú lhevítést okozó fém terétől eltávolodni és 
annál jobban túlhevül. Az így keletkezett gőzök 
és gázok igen gyors képződésük m iatt nem ké 
pesek távozni, csak a gázáteresztőképességnek 
megfelelően, így az időlegesen visszam aradó 
gázok és gőzök nyomást létesítenek. Ennek a 
nyom ásnak a következménye azután bizonyos 
esetekben az öntvény felületi lyu'kacsossága és 
m ás esetben a form afelület lerepedése.

A  gáznyomás jelenléte nagyon sok hibának 
az okozója, viszont ugyanakkor jelenlétére más 
szempontok m iatt szükség van.

Mérése a  következőképpen történik: a vizs
gálandó homokból — a  szabványdöngölohöz h a 
sonló berendezés segítségével — próbahengert 
egy perforált végű csőre döngöljük rá. A cső- 
véghez nyom ásm érő m űszert csatlakoztatunk 
(akár vízoszlop-nyomásmérő, ak ár m em brán 
vagy m ás rendszerű műszert). A m űszernek 0,001 
atm . nyom ásra kell érzékenynek lennie. A pró 
bahengert tartó  csőnek a m űszerrel tö rtén t ösz- 
szekapesolása u tán  folyékony fémbe m ártjuk  
be. Az öntési hőm érsékleten lévő fém a homok
hengert felhevíti 'és így a homokban lévő ned- 
vességi, ill. gázképzőanyagok elégése révén — 
az öntéshez hasonlóan — gáz keletkezik. A ke 
letkező gázok gázáteresztőképességének meg
felelően távozni igyekeznék. Mivel azonban az 
időegység a la tt több gáz keletkezik, m int am it 
a gázáteresztőképesség el tud szállítani, nyomás 
keletkezik, mely a fém felületére is nyom ást 
gyakorol, de m agában a homokban is nyomást 
eredményez.

A próbahengerben keletkező nyomás a csö
vön keresztül a manométerhez ju t, mely mu
ta tja  a hengerben lejátszódó nyomásviszonyo
kat. Az idő függvényében felvéve a nyomás- 
ingadozást, kap juk  a  gáznyomásgörbét, amely 
m inden homokra m ás és m ás értékeket ad. 
Mérhető a gáznyomás egy m ásik eljárás szerint

tozás általában csökkenést jelent. Könnyű be
látni, hogy szám unkra a  homok meleg gázát 
eresztőképessége ,a fontos, hiszen az öntés a lkal 
m ával a homok meleg állapotban van. A meieg- 
gázáteresztőképesség befolyással b ír a homok 
gáznyom ására is, hiszen minél nagyobb a gáz- 
áteresztőképesség melegen, annál kisebb a gáz
nyomás. A 30. ábrán  bem utatjuk  a meleg-gáz- 
á teres z t ők ép e ss ég vizsgáló berendezést. A  31. 
ábrán a gázáteresztőképesség csökkenése látható 
a hőfok függvényében, szintétikus és természe 
tes homok esetén.

A m érés m aga a hideg gázáteresztés m érésé 
hez hasonlóan történik, azzal a különbséggel, 
hogy a próbatest egy berendezés segítségével 
felm elegített állapotban van.

32. á b r a . D ila t o m é t e r .
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d) Gázmennyiség mérése.

A homokban lévő nedvességtől és a szerves 
kötőanyagok m ennyiségétől függően keletkező 
gázmennyiség m érésére is szükségünk van. Ez 
mérhető olyképpen, hogy tűzálló anyagból ké 
szült hengerbe a vizsgálandó homokot bedöngöl
jü k  és ezt a hengert egy form ába helyezzük. 
A hengerbe helyezett homok felületének közvet
len érintkezése van a folyékony fémmel. A hen 
ger összeköttetésben van egy gazométerrel, me
lyen az időegység a la tt keletkező gázok meny- 
nyiségét m érhetjük.

A m ásik módszer a gázmennyiség m eghatá 
rozására az, hogy a próbatestet kemencében 
izzítják és m érik a keletkező gázok mennyiségét.

e) Penetráció.

A fémgőzök öntés közben a homok gáz- 
áteresztőképességétől függően behatolnak a ho
mok pórusaiba. A  fémgőzök oxidálódnak és k ü 
lönböző vastagságú oxidrétegeket hoznak létre. 
Az így keletkezett oxidréteg sajátsága, hogy 
köti a  homokot és az öntvény felületéről dara 
bokban könnyen leválasztható. A penetráció je- 
lentkezhetik magas gázáteresztőképességnél úgy 
is, hogy a laza homokszemcsék közé m aga a 
folyékony fém hatol be, am ikor is körülfogja a 
kvarcszemcséket, ami ugyan homokfúvással el
távolítható, azonban durva (pénétrait) felületet 
ad az öntvénynek.

Mérése úgy történik, hogy a homokot olvadt 
fém hatásának  teszik k i és m érik a behatolási 
mélységet.

f) Melegszilárdság.

A forma homok szilárdsága a felmelegedés
kor a  kötőanyag viselkedésétől függően m egvál
tozik. E légtelen meleg szilárdság esetén form a 
elmosások, m íg nagy meleg szilárdságnál hő 
tágulási jelenségek lépnek fel.

Mérése úgy történik , hogy a  felm elegített 
próbatestet a hidegvizsgálathoz hasonlóan 
igénybevételnek vetjük, alá és m érjük  szilárd 
sági értékeit.

g) Hőtágulás.

Az öntés folyam án keletkező felmelegedés 
folytán a kvarc egyrészt a tágulási együttható 
ján ak  megfelelő m értékben, m ásrészt a k ris tá ly 
tan i szerkezetében beállott hőokozta változások 
m ia tt térfogatváltozást szenved. A kettő közül 
a k ris tá ly tan i á ta lakulás folytán beállo tt méret- 
változás a veszélyesebb, m ivel ez a m éretválto 
zás a homok fa jtá já tó l (szemcseösszetétel, alak 
stb-) függ és egyik leggyakoribb öntvényhibá 
nak ökozója, ellenőrzése, ill. mérése rendkívül 
fontos.

Mérése dilatom éterrel történik, ahol is egy 
hom okpróbatestet felihevítünk és az így kelet 
kező tágulásokat egy érzékeny tapogató segít 
ségével regisztráljuk.

h) Hőfelvétel.

Az igen m agas hőm érsékleten folyékony ál 
lapotban tormába áram ló fém kaló riatarta lm át 
a form ának ad ja  át, tehát a homok felhevítődik. 
Ez a felhevülés nagyon sok tényezőből tevődik 
össze. Függ a tisz ta  homok a  szemcse összetéte 
létől, gázáteresztőképességétől, a kompozíció 
nedvességtartalm ától stb-

A mérés úgy történik, hogy az öntvény falá 
tól különböző távolságra hőmérőket helyezünk 
el és m érjük  az öntés alkalm ával a hőfok emel
kedését a  homokmélység vagy az idő függvé
nyében. A mérés célja m egállapítani, hogy az 
öntés alkalm ával m ilyen mélységig s m ilyen 
m értékben melegszik fel, am i á lta l következtetni 
tudunk különböző igénybevételekre és hasznos 
tám pontokat kapunk a  regenerálással kapcso 
latban.

i) Izzítási veszteség.

A 150° C felett szabaddá váló k ristály - és 
kémiailag kötött v íztartalom  és a szerves anya 
gok m ennyiségének m eghatározási m ódja az 
izzítási veszteség mérése. Főleg regenerálással 
kapcsolatban van nagy jelentősége. A  vizsgálat 
úgy történik, hogy tégelybe bem,ért anyagot 
súlyállandóságig izzítjuk és m érjük a súlyvesz- 
teséget súlyszázalékban.

H ely ré ig  a z ííá s
A z  „Ö n töd e“ m ú lt  é v i  12. szá m á b a n  m e g je le n t  „ R ézta r-  

ta lm ú  ö n tö t tv a s “ c ím ű  c ik k b ő l sa jn á la to s  m ódon  k im a ra d t a 
m ik r o fe lv é te l n a g y ítá s i  m érték e .

E z ú t ta l  k ö zö ljü k , h o g y  m in d  a 11 f e lv é te l  szá zszo ro s  
n a g y ítá s s a l k é sz ü lt .

S zerk esz tő
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Űj m ódszer Mg m eghatározás m eggyorsítására, 
m ely salakok, ércek , tűzállóanyagok, viz stb. 

gyorselem zésén él felhasználható
D r . S A J Ó  I S T V Á N

Az eddig alkalm azott M g-meghatározási 
módszerek — különösen ka a vizsgált anyag 1%- 
nál alacsonyabb Mg-t tartalm az — több órát 
(4—20 órát) vettek igénybe. Az általam  kidol
gozott módszerrel egy Mg-megjhatározás ideje 
20—25 percre csökken le.

A m ár csak ötödik osztálybeli kationokat 
tartalm azó oldatból a Mg-ot a következőképpen 
választjuk le: 1 literes, csiszolt üvegdugós 
folyadéküvegbe egy miarék borsszem-nagyságú 
üveggolyócskát (nem üveggyöngyöt!) teszünk, 
m ajd beleöntjük a vizsgálandó oldatot. U tána 
40 mii 7%-os N tU N aH PO rot adunk hozzá és 
annyi 0,1 fs. am m óniát, hogy az oldat 4a része 
am m ónia legyen. E zután az oldatot 2 percen 
keresztül igen erősen rázzuk, m ajd hozzátéve 
1—2 csipetnyi szűrőpapírpépet, további 2—3 
percen keresztül még igen erősen rázzuk. Ekkor 
a Mg teljes m ennyisége — bárm ilyen kis kon 
centrációban van is jelen —- MgNIUPOí csapa 
dék alak jában  leválott. Az üveg ta rta lm á t át- 
öntjük 1 literes főzőpohárba, ügyelve, hogy 
eközben az üveggo 1 yóoskák és a szűrőpapírpép 
is a pohárba kerüljön. E zután  9 cm-es szívó- 
tölcséren „Delta“ feketekeresztes szűrőpapíron 
szűrjük. A csapadékot a szűrőpapírpéppel 
együtt le tudjuk anélkül szűrni, hogy az üveg- 
golyócskák a szívótölcsérbe kerülnének. */з rész
0.91 fs. am m óniát tartalm azó vízzel 4—5-ször 
jól kimosva a poharat és a csapadékot (ismét 
ügyelve, hogy az üveggolyőcskáк ne kerüljenek 
a  tölcsérbe — b á r  ha belekerülnek is, csak a 
szűrőpapír kiemelésénél okoznak nehézséget —> 
csipesszel kiem eljük a szűrőpapírt és a kimo
sott, üveggolyócskákat tartalm azó pohárba 
tesszük. A  szűrési folyam at 5—6 percig tart.

« 69.712

E zután — előzetesen m ár 100° C-ra m elegített — 
40 ml 1,20-as H N 0 3 és ugyanannyi víz keveré 
két adjuk hozzá és 80 ml 4%-os ammónium- 
molibdátoldatot. 1 percig rázzuk a pohárban 
és u tán a  szívótölcséren a fent le írt módon szűr
jük, azzal a különbséggel, hogy m ost a Mg- 
tartalom m al ekvivalens m ennyiségben leválott 
ammóniumfosz'formolilbdát csapadékot nem am 
m onias vízzel, hanem  metiloránzzeal festett 
Na2SO,-oldattal mossuk. A m etiloranzsot hasz 
ná ln i célszerű, m ert ez m in d járt jelzi, hogy 
savm entesre mostuk-e m ár a csapadékot, A  csa
padékot m egint visszadobjuk az üveggolyókat 
tartalm azó pohárba; ism ert tite rű  NaOH-ban 
oldjuk és 100 ml kifőzött, sem legesített desztil
lá lt vizet adunk hozzá. A  NaOH feleslegét 
IbSOi-val v isszatitrá ljuk  fendlftaleiín indikátor 
mellett. A NaOH és a H2SO4 literének beállí 
tása  attól függ. hogy milyen pontosságot köve 
tel meg az elemzés term észete és hogy lehető 
leg M g%-ban vagy ezrelékben adja az ered 
ményt-

Magas Mg tartalom  esetében a törzsoldat
nak csak kis hányadát használjuk  Mg m egha 
tározás céljaira.

Tapaísztalat szerint az elemzés 0,01 abszolút 
százalék pontossággal vihető véghez.

Az előző osztálybeli kationok leválasztását
— éppúgy, m int az eddigi m eghatározásnál is
— nagyon gondosan kell végezni, nehogy ron t 
sák a pontosságot.

Ez az ú j módszer, hogy a leválási sebesség 
üveggolyócskákkal rázogatva nagy m értékben 
m eggyorsítható, több m ás elemnél és nefelo- 
m etriás m eghatározásoknál is sikerrel kecseg
tet.

M g ölé napig tart az 1951. iá i
Jlipeiei Tjaaaszi is a Jlipesei Mii szaki 0Oásár

A  Lipcsei Tavaszi Vásárt 1951-ben III.  4—11. tartják  meg. A  vásár 
ké t részből áll: az általános árumintavásárból és az egyre nagyobb mére 
tekre fejlődő m űszaki vásárból.

Eddig több m int 8400 kiállító jelen tette  be részvételét. A z  áruk bemu 
tatása részben a 14 városi vásárházban, részben pedig a 145 000 m2 m éretű  
m űszaki vásár 11 csarnokában történik. Szakm ai szempontból a vásár 
21 fogyasztási árucsoportra és a m űszaki vásár keretében 16 termelő 
eszközöket bemutató csoportra oszlik■ Számos külföldi állam külön k iá l 
lítással vesz részt a Lipcsei Tavaszi Vásáron.

A  vásár magyar képviseletét a M agyar Kereskedelm i Kamara, V., 
Hold-u. 21. látja el.
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Pályázati felh ívás!

A M agyar Tudományos Akadémia, az Orszá
gos T alálm ányi Hivatal., a  M űszaki és Term é
szettudom ányi Egyesületek Szövetsége és az 
AnyagtalkarékoiSisági Gazdasági Iroda pályáza 
tot h irde t mű- és helyettesítő anyagoknak új 
— eddig nem ism ert és gyakorlatba nem ve tt —, 
minél szélesebb körben való alkalm azására.

A pályam unkák feladata az, hogy:
1. külföldi szárm azású nyersanyagoknak, 

nevezetesen : ötvözőanyagok, színes fémek, 
nemesacélanyagok, grafit elektróda, fa, stb. 
m űanyaggal, vagy egyéb hazai anyagokkal való 
pótlására m utassanak rá,

2 belföldi szárm azású nyersanyagoknak 
olcsóbb anyagokkal való helyettesítését oldják 
meg.

A pályázatok vonatkozhatnak egyes nyers 
anyagokra, ipari segédanyagokra, gépekre, gép
részekre, szerszámokra, használati tárgyakra  
stb.

Észszerű felhasználási és alkalm azási ötletek 
puszta felvetésével is  leket pályázni, de á lta lá 
ban szükséges a javasla t m űszaki indokait, 
kiviteli m ódját és gazdaságossági jelentőségét 
is közölni.

A pályázat jeligés, a pályázó nevét és címét 
zárt boríték (ban, „Anyagtakarékossági pá lyá 

zat“ fél ira tta l e llátva kell benyú jtan i az Orszá
gos T alálm ányi H ivatalhoz (Budapest, V., N á 
dor-utca 7. sz.).

A pályam unkák benyújtási határideje  1951. 
m árcius 15.

A pályázati d íjak  a következők:

1 db. I. díj à 10.000,— Ft.
2 -, II. „ „ 5.000—  F t 

10 „ I II . „ „ 3.000,— F t

A pályázatokat bírálóbizottság b írá lja  el, 
melyben a M agyar Tudományos A kadém ia ille 
tékes szakosztályai, iaz A. G. I., a  Találm ányi 
H ivatal, az M. T. E. Sz., az illető iparág i szak- 
szervezet 1—1 taggal vesz részt.

A pályázat eredm ényét 1951. áp rilis  30-ig a  
nyertesekkel levélben, egyébként pedig iaz 
Újítók L apjában  közli a  bírálóbizottság.

A pályázat kihirdetésekor ú jításkén t vagy 
találm ányként m ár benyú jto tt javaslato t pálya 
munkaként. beküldeni nem  lehet. Am ennyiben 
azonban valam elyik pályázat m egvalósításra 
kerülne, a pályázót találm ányi, illetve ú jítási 
jogok a  pályadíjtó l függetlenül m egilletik, de a 
bizottság döntése nem terjed  k i a talá lm á 
nyi, illetve ú jítási jelleg m egállapítására.

F e lh ív á s

Ism éte lten  k érjü k  t. C ikk íróin kat a k ö v et 
kezők fig y e lem b e  v éte lére:

1. C sak pausz- v a g y  rajzpap iroson  rajzo lt 
ábrákat fogadunk  el. L evon atok at nem  h a szn á l 
hatunk . H álózatos (m illim éteres) p ap írra  ra j 
zolt d iagram m ok at sz in tén  v issza k ü ld ő n k , v a g y  
a szerző t isz te le td íja  terh ére á tra jzo lta tju k .

2. C sak a p ap ír  eg y ik  o ld a lára  ír t  c ik k et  
fogad u n k  el, e llen k ező  esetb en  a c ik k et v issz a 
k ü ld jük , v a g y  a szerző terh ére lem á so lta tju k .

3. M inden cik khez rövid , nem  terjen gős, le g 
a lább m a g y a r  n y e lv ű  összefo g la lá st kérünk. H a  
csak  m a g y a r  n y e lv ű t kü ld en ek  be, azt h á r o m  
p éld án yb an  kérjü k . H a  orosz— angol, v a g y  
orosz—n ém et ö sszefo g la lá st is  kapunk, ez a szer 
k esztőség  m u n k ájá t n a g y  m értékben m egk ön y- 
n y íti . A z id egen  n y e lv ű  összefo g la lá s  sorrend 
ben: 1. a  szerző n ev ét, 2. a c ik k  c ím ét, és 3. a 
röv id  k iv o n a tá t tarta lm azza .

4. A k i ism eri, v a g y  hozzáférhet a n em zet 
közi tized es szám rendszerű  je lö lésh ez , azt k ér 
jük , írja  rá a c ik kére a m egfe le lő  osztá lyozási

szám ot. (A z eg y e tem es d ec im á lis  o sz tá ly o zó 
ren d szert K á p lá n y  G éza ily e n  c. m unkájából 
leh et e lsa já títa n i.)

5. A  c ik k ek ért n y o m ta to tt  o ld a lan k én t 1950. 
év  ja n u á rjá tó l k ezd ve 40.— (n eg y v en ) forin tot 
fizetü n k , a m elyb ő l a k e r e s e t i  a d ó r ó l  szóló  
ren d elet értelm éb en  a  N e h é z i p a r i  K ö n y v -  
é s  F o l y ó i r a t k i a d ó  V á l l a l a t  4%-os 
k ereseti adónak  m eg fe le lő  összeget lev o n ja .

6. E zzel k ap cso latb an  fö lh ív ju k  t. c ik k író in k  
f ig y e lm ét, h o g y  a  szerzői t isz te le td íja k  j ö v e 
d e l  m i a d ó alá  is  esnek , a m ely e t m ind en ki 
u t ó l a g o s a n  fize t. E rrő l b ev a llá s t  is  k ell 
ad n i év en k én t egyszer , legközelebb  1951-ben. 
A  N e h é z i p a r i  K ö n y v -  é s  F o l y ó i r a t -  
k i a d ó  V á l l a l a t  az eh h ez szü k séges e  1- 
s z á m o l á s t  k e llő  időben  ren d elk ezésre bo 
c sá tja ; E g y esü le tü n k  azt a  c ik k írók n ak  m eg 
kü ld i, a m it m ajd  eg y szerű en  m ellék eln i k e ll az 
ad ó b ev a llá si ívh ez.

A  SZ ER K ESZTŐ SÉ G
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Az öntödei m unkaverseny összesített eredm ényei

A Ganz H ajógyár fizikai és szellemi dolgo
zói á lta l szeptember hónapban m egindított or
szágos jellegű öntödék közötti m unkaverseny 
eredm ényeként a kiértékelőbizottság az üzemek 
beküldött jelentései, az évi term elési értékek és 
selejtalakulások figyelembevételével, az ellen 
őrök helyszíni kiértékelései, továbbá a verseny- 
vállalások és a versenyteljesítések összevetése 
alapján, valam int a tervek feszített voltának 
figyelembevételével a következő sorrendet álla 
p íto tta  meg:

Első helyezett:
a F ém áru - és S zerszám gép gyár V asöntödéje.

Második helyezett:

a R ák osi M á ty á s V a s- és F ém m ű v ek  
V asön tő  I —4L öntödéje.

H arm adik helyezett:
a S a lg ó ta rjá n i V asön töd e és T ű zh elygyár  

Ö ntödéje.

Negyedik helyezett:
A  G anz H a jó g y á r  V asön töd éje.

Ötödik helyezett:
a M A V A  G K o h ászati Ü zem ek A célön töd éje .

H atodik helyezett: 
az Acélöntődé és Csőgyár.

1. Fémáru- és Szerszámgépgyár term elésé 
nek állandó emelése m ellett átlagos sejel tjé t az 
év elejétől állandóan csökkentette. Az öntöde a 
verseny m egindításakor te tt válla lásait 100 'szá
zalékkal teljesítette, sőt a verseny folyam án 
te tt többletvállalásait is teljesítte. A brigádok 
m unkája  jó, a m u n к amódsze r át ad á s példaszerű. 
A fizikai és értelmiségi dolgozók együttm űkö 
dése kifogástalan.

2. Rákosi M átyás Vas- és Fém m üvei Vas 
öntő 1—II, ezek az öntödék term elésüket állan 
dóan fokozzák, a sei ej tét fokozatosan csökken
tették. Az öntödék >a verseny megindulásaikor 
te tt válla lásaikat 75 százalékban teljesüették, 
a nem teljesítés oka az közbejött profilváltozás 
volt.

A  nedves form ázásra a válla la t volumenjé- 
nek kb. 70 százalékban tért á t és ezáltal komoly 
energia-, anyagm egtakarítást ért el. Az üzem 
vezetés az év elején fennálló nehézségeket nagy 
m értékben kiküszöbölte és főleg ennek, továbbá

a fizikai dolgozók lelkes m unkájának tulajdo 
n ítható az elért eredmény.

3. Salgótarjáni Vasöntöde és Tűzhelygyár  
e, t e r m e l é s  e m e l é s e  m e l l e t t  a  s e l e j t j e  f o k o z a t o 
s a n  c s ö k k e n t .  Különösen k i  k e l l  e m e l n i  a  g y á r 
t á s t e r v e z é s ,  a  MEG é s  a  h a t á r i d ő i r o d a  p é l d a 
s z e r ű  m u n k á j á t .  M u n k a m ó c k z e r á t a d á 'S  k i f o g á s 
t a l a n ,  k o m p l e x b r i g á d o k  j ó l  m ű k ö d n e k .

A formázógépek kapacitásá t és term elését 
állandóan figyelemmel kísérik és a  gépek állan 
dóan m axim ális terheléssel dolgoznák.

4. Ganz Hajógyár a term elés fokozatos eme
lése m ellett a selejt erőteljesen csökkent. V ál
lalásaikat 80 százalékban teljesítették . A 
m unkam ódszerátadás m unkaidőn tú l is komoly 
m értékben folyik am i á lta l az elm aradt dolgo
zók szakmai tudását és teljesítm ényét nagym ér
tékben fokozzák.

5. M Á V A G  Kohászati Üzemek Acélöntödéje 
nagym érvű termelésemelkedés m ellett a eelejt 
fokozatosan csökken. Verseny vállalásaikat 70 
százalékban teljesítették. E nnek oka a termelés 
előirányzatban bekövetkezett változás. Az ered 
mények elérésében nagy része volt az üzem, 
gyártásvezetés és MEO közötti jó kooperáció 
nak.

6. Acélöntő és Csőgyár a termelés emelése 
m ellett az év elején selejtjét fokozatosan csök
kentette. Az egész m unkaverseny a la tt jó ered 
m ényeket ért el. A gyártástervezés kifogás 
talan.

Ezzel a Ganz H ajógyár által m egindított 
országos öntödei verseny véget ért. A győztes 
vállalatok öntödéjének dolgozóit a Kohó és 
Gépipari M inisztérium  vándorzászlójával a 
Vasas szakszervezet vándorzászlójával, az Orsz. 
Bányászati és K ohászati Egyesület á lta l fel
a ján lo tt brozszoborral, pénzjutalom m al és 
ingyen nyaralási akcióval jutalm azzák meg.

Ez a  verseny rem éljük, tu d ju k  és biztosak 
vagyunk benne, hogy csak kezdet volt az ötéves 
tervünkben előírt feladatok m aradéktalan 
megvalósításához.

Csak a versenyek fokozásával, a helyes 
munkamódszerek átadásával, a fizikai dolgozók 
jobb technikai felkészültségével, a  fizikai és 
szellemi dolgozók közös összm unkájával érhet 
jük el célunkat, a szocialista M agyarország fel
építését.

Levél a szerkesztőhöz

Az „Öntöde“ 12-i к szám ában olvastam  Der- 
női kartársaim  „Adalékok az acélöntődéi selejt- 
jelenségekhez“ című cikkét, amdlyhez az 
alábbiakban a gyártástervező szemszögéből k í 
vánok hozzászólni.

Méretne és minőségre megfelelő öntvény le
gyártásánál a tényezők egész sora játszik 
közre, am in t 'azt Dernői kartársaim  és előtte 
sokan miáisck m egállapították. Ezen tényezők 
közül egynek a jelenléte, vaigy hiánya selej

tessé teheti az ön tvényt ós csak a  laikusok 
ellőtt látszik az egész öntészet ás kohászat egy 
szerű feladatnak. Továbbmienve, nem közömbös 
az sem, hogy e számos tényező közül melyik 
miikor van jelen, m ivel a munkáinak bizonyos 
fázisában hasznosak, a  következőkben m ár ká 
rosak, isőt az sem közömbös, hogy hogyan kap 
csolódnak egymásba. A form ázás fázisában a 
jó formázás megejtáse céljából, am ely  k ihat az 
öntvény jóságára, kell, hogy a felhasználásra
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kerülő homok megfdlelő nedvességtartalom m al 
rendelkezzen, de a  nedvességtartalom  egy szá 
raz form át igénylő öntvény esetében káros té 
nyező lesz az öntésnél. A nedvességnek a szá 
r ítá s  fázisában a  m egengedett m inim ális m ér 
tékre kell csökkennie. Tehát, ha a  tényezők 
nem a  megfelelő időben szerepelnek, vagy szűn 
nek meg, ágy  az öntvény könnyen sei ejtéssé 
válhat. A tényezők végtelen sorát kell össze
hangolni, és ez az összehangolás egyik  előfel
tétele annak, hogy jó, hibátlan  öntvényt kap 
junk. Ezen tényezők Somának egy részét ism er
te tte  Dernői kartársaim , 37 éves gyakorla ti ta 
pasztalatai alapján, és am elyeknek jelenléte 
befolyással van az öntvény jóságára, vagy 
annak  iselej'tességére. De ha ezeket a  sei ej t- 
okckat, m elyeket D em ői kartársam  itt  felso
rolt, boncolgatják, úgy az t fogjuk látn i, hogy 
ezek között számos olyan van, amelyekről csak 
részben tehet a formázó, vagy  a m űhely veze
tősége.

Sorrendet tartva , érthetetlen lelőttem, m i
vel Dernői ikantársam csak é rin ti a kérdést, 
hogy hogyan lehetséges az, hogy az elfogadható 
m értékre leszorított selejt a  következő, vagy  a 
második hónapban a  kétszeresére íelu vrik. 
Szerény véleményem szerin t i t t  valam i vissza 
térő durva hibának kell lenni, m ert ha sikerü lt 
a  seiejtet elfogadható m értékre leszorítani, úgy 
azt grafikonon ábrázolva, a következő hóna 
pokban kisebb ingadozásoktól eltekintve, m eg 
közelítően egyenes vonalat keiül m utatnia. Tény 
az, hogy a  léig'óbb üzeim a  legziláltabb állapot 
ban m arad t örökségül reánk és így igen súlyos 
feladat az ilyen műhelyekkel a  szocialista te r 
melés tem póját és követelményeit biztosítani 
anélkül, hogy a selejt ne emelkedjék. Másrészt 
nemcsak öntödéink voltak elm aradva, hanem  
ennek megfelelően az öntószef tudom ánya is 
évtizedekkel já r t  a Szovjetunió és m ás ip a ri 
lag  fejlettebb államok mögött. A /felszabadulás 
u tán  lett nálunk is csak tudom ánnyá az önté- 
szet, de viszont évtizedek lem aradását évek 
a la tt pótolni nem  liehet. De nemcsak ezt; a  m eg 
á llap ítást tehetjük, hanem  am in t közel egy 
évvel ezelőtt Zsofinyecz ©Ivtárs rendeLete is 
hivatalosan m egállapíto tt és előírta, hogy a 
selejtosökkem'ésnek egyik előfeltétele két 
olyan szervnek a  felállítása, am elyek nálunk 
a term elésben ism eretlenek voltak, nevezetesen 
a kohászati gyártástervezés és a m űszaki ellen 
őrzés. Nem kívánok most ezen a  helyen a  két 
felállíto tt szerv feladataival, ténykedésével 
részletekbemenően foglalkozni, -mert csakis 
ismétlésekbe bocsátkoznék oly dolgokban, mely 
az öntödék vonalán am úgyis ism ert. Viszont 
foglalkozni kívánok oly értelemben, hogy De-r- 
női kartá rsam  á lta l le ír t selejtokok m ennyiben 
á llhatnak  fenn és m ennyiben terhelik egyiket, 
vagy m ásikat.

Az elm últ rendszerben legjobb esetben 
egyedül a  művezető belá tására  volt bízva, hogy 
valam ely öntvény legyártásá t hov^an ha jto tta  
végre, de h a  legtöbb esetben bokros teendői 
nem engedték, úgy egym aga a formázó disz
ponált abban. Az előbbiekben em líte ttük  a  
számos tényezőt, amely egy öntvény -legyár
tásánál közrejátszik, feltehetjük tehát a  kér 
dést, elégséges-e az, -hogy egy öntvény legyár 
tásával kapcsolatos tényezők vizsgálatát, elbí
rálását, összehangolását olyan személyek vé 

gezzék, akiknek sem idejük, sem m ódjuk nincs, 
hogy azzal közelebbről foglalkozzanak. Fel- 
tehetünlk azonban egy m ásik 'kérdést is, hogy 
siediejtokok csak a  műhelyben születnek meg? 
Ügy az, előzőre, m in t az utóbbi kérdésre nyu 
godtan inemmel felelhetünk. A eelejtveszélyt 
m ár a  m űhelybe érkező m inta, homok, nyers- 
vais stlb. m agában hordja, m elyet a  m űhely 
dolgozóinak nincs is m ódjukban elhárítani, 
amelyekkel szemben -a m űhely dolgozói tehe 
tetlenül állanak. Tehát a  felállíto tt g y á rtá s 
tervezésnek, MEO-nak az a feladata, hogy az 
ilyen iseliejtveszélyeket m ár jóelőre kiküszö 
bölje, illetve elhárítsa. A selejtveszéily m ár a 
tervező asztalánál jelentkezik, és m ár csak 
rideg F t-ban m utatkozó jiele a  „selejtes öntvény. 
Vagyis ebből következik, hogy a  gyártásterve- 
zésnek öntés- és forrnázásteehnilkai szempont
tól az új konstrukciót, m ielőtt tovább menne, 
b írá la t tárg y áv á  kell tennie. Lehet va lak i k i 
tűnő konstruktőr, anélkül, hogy form ázás és 
hűtéstechnikából ha lvány  fogalm ai volnának, 
öröm m el kell teh á t adózni azon intézkedésnek, 
amely elrendelte, hogy m inden új konstrukció 
ra jzát öntés- és formázásteohnikiai szempontból 
felülbírálás céljából a  gyártástervezésnek be 
kell m utatn i és csak annak  jóváhagyása u tán  
mehet a m aga ú tján  tovább. De m int annyiszor, 
most is u talok a  m űhelyre, azok fizikai és szel
lemi dolgozóira. Problém áinkban s-ose feled 
kezzünk meg róluk, m ert tágabb értelem ben ők 
is a gyártástervezéshez tartoznak és szaktudá- 
sukkial n agy  segítségére lehetnek a fejlődő 
gyártástervezésnek.

H a a  konstruk tőr ra jza  e lb írálást nyert ön
tés és form ázástechnikai szempontból, rendelés 
form ájában fog újból jelentkezni. A ra jz  a lap 
ján  a form a elkészítéséhez m in tát kell m ajd 
készíteni, am ely m in ta  jó, vagy rossz elkészíté
sén m úlik, hogy m ilyen selejtvesziéllyel já r  az 
öntvény legyártása. Tehát m egint a  gy ártás 
tervezés az, ak i az öntés- és formázási technikai 
szempontok figyelem bevételével annak  elké 
szítésére megfelelő u tasításokat tud  adni. 
Ism ét egy mód a rra , hogy a selejtveszély jó 
előre e lh árítást nyerjen  és i tt  értem  a la tta  a 
külső cégektől beérkező mintáikat is, amelyek 
nek a  m intaellenőrzésen keresztül kell men- 
niök, miért így habár kész m intákról van szó, 
mégis egyes sielejtökeik jóelőre elháríthatok. És 
itt  u talok Dernői kartársam  azon m egállapítá 
sára, am elyet fen ti cikkében a „M érethiba“ cím 
a la tt annak 1. bekezdésében, m in t h ibaforrást 
jelöl meg. H a a  felállíto tt ké t szerv jól m űkö 
dik, illetve felfejlődött a r r a  a  fákra, amely 
m egkívántalak tőle, ilyen  hibákból «elejtek nem 
adódhatnak, vagy legalábbis elvétve. Ebben a 
pontban em lítést 'tesz Dernői kartársam  arról 
is, hogy különösen széria-m unkáknál 1—2 dara 
bot gondosan á t kell vizsgálni (berajzolni, m eg 
m unkálni, iszótfűrészelni, stb.) és csak azután 
lelhet tovább igyártani. H a nem csalódom, fen 
tiekben em lített rendelet ezt is előírta, sőt még 
azt is, hogy a  bem utatott, m egm unkált és m in 
den tekintetben megfelelő m intadarabok a 
gy ártás  befejezéséig megőrzendők. G yakorlati 
tapasztalatokból állíthatom , hogy nem egy 
esetben hasznát vettük  ezen intézkedésnek, 
am ikoris a  rendelő a  g y á rtá s  során később je 
lentkezet^ /azzal, hogy ;a g y árto tt 'darabok nem 
megfelelőek, a vizsgálat során beigazolódott,
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hagy azok semmiben sem különböznek az első 
daraboktól, hanem  a  rendülő olyan m egm unká
lási módszerre té r t át, am ely egészen m ás kö
vetelményeket tám asztott a® öntvényekkel 
szemben. De nem elégséges magáibanvéve az, 
hogy széria-m unkáknál csak az ellső darabokat 
vetjülk vizsgálat alá, hanem  a g y ártá s  egész 
folyam án, ötletszerűen hasonló ellenőrzéseket 
kell végrehajtani.

H a tovább m együnk Dernői kartársam  
á lta l felisorolt síeled tokokon, nevezetesen a  túl- 
m agas agyagtartalom ból adódó setejtokon, úgy 
belláthatjuk, hoigy a formázótói igazán nem k í 
vánhatjuk  meg, hogy a form ázásra odaszállí 
to tt formahomokot beható vizsgálat tárg y áv á  
tegye. Az ilyen hibáiból adódó selejt egyedül az 
ellenőrzést terheli 'és annalk szám lájára írandó. 
A hosszabb ideig öntetlenül álló forrnia felvett 
nedvességtartalm a szintén nem a formázót 
terheli, hanem egyedül az ellenőrzés hibája, 
mivel az ilyen form át leönteni nem szabad. 
Ugyanez vonatkozik a  nem  kellően kiszáríto tt 
form ára, m agra, az elégett m agokra és for 
m ákra, a hideg anyagból ön tö tt öntvényekre 
sítb. Ezdk mia m ár csak részben a  műhely, vagy 
formázó hibái, a fő hibaokozó az ellenőrzési 
szerv nem  megfelelő, vagy hanyag  működése, 
mely vonatkozik a  gyártástervezésre is. Az, 
hoigy egy öntvény, am elyet a  gyártástervezés 
u tasítása i a lap ján  g y árto ttak  lie és mégis selejt 
le tt olyan okokból kifolyólag, am ely a  hibás 
gyártástervből adódott és előre nem volt lá t 
ható, kizárólag a  gyártástervezést terheli- V a 
lam ely gyártm ány  a  tisztítói MEO-n kjereisztül- 
menve, a m egm unkáló műhelyből azért ikerül 
vissza, m ert egy szem a  form ázásnál lem aradt, 
nemcsak form ázási hiba, hanem  elsősorban, 
m int a  MEO iselejtje könyvelendő el. A seiejt- 
ben tapasztalható  egyéni felelősség kérdése 
m indinkább kidomborodik és így  az, hogy a 
selejtet egyedül a formázó, vagy  magkészítő 
szám lájára lehessen írni, kezd megszűnni. 
A gyártástervezés, a  MEO ugyanúgy felel a 
selejtért és ugyanúgy lehet seiíejtje, m in t a fór- 
m ázénak, vagy  a  magkászí tőnek. Gazdaságo
sabb egy nem megfelelő form a leöntásét meg 
akadályozni, újból szárítani, m in t azt leöntve 
selejtet okozni, vagy  am i m ég rosszabb és 
nam ritk a , hogy tetemes m egm unkálási költ 
ségek u tán  legyük mieg ezen m egállapítást.

Dernői k art á r  som ia lunkeroisodás esetében 
írjla „ha az öntő nem  biztos abban, hogy hova 
és m ilyen felöntéist beli tennie, úgy  kérdezze 
m>eg az illetékeseket“. Remélem Dernői kar- 
társam  az „illetékesek“ a la tt a  gyártástervezést 
értette. Talán sokan azzal tám adnának, hogy а 
gyártástervezés nem von m inden öntvényt 
gyártástervezés alá, tehát így nincs is m ódjá 
ban irán y t szabni, hogy a  formázó hova és 
m ilyen m éretű felöntést tegyen. Ez igaz! Hosz- 
szadalmas szám ítások eredm ényeként lehet 
csak m egkapni, hogy hová, m ilyen m éretű  fel 

öntést kell tenni, de a  gyártástervezésnek mód
jában  van és kell, hogy legyen az, hogy ha nem 
is számítások a lap ján , de gyakorla ti tapasztala 
tokból k iindulva rövid m űveleti irán y ítá s t ad 
jon, am ely a  felöntések helyeit és m éreteit ta r 
talmazza. Ezek m egadására kell, hogy alkalm a 
és ideje legyen anélkül, hogy a m unka menete 
a legkisebb m értékben a m űhelyben ebből 
kifolyólag fennakadást szenvedjen. H a b á r 
m ilyen hiba csúszott he, a gyártástervezés 
a  rögzített m űveleti u tasítások a lap ján  azonnal 
rekonstruálni tud ja  a  dolgokat, k i tu d ja  érté 
kelni, és visszatérő m unka esetében nem kell 
az egész játékot elölről kezdeni. H a ezt ilyen 
értelemben gyakoroljuk, h a  m eg van ily  módon 
a kapcsolat a  m űhely fizikai és szellemi dol
gozói között, úgy ia isetejtokok kérdése is egészen 
mádként fog festeni.

Éis ha tovább m egyek Dernői kartársam  
á ltá l le ír t seilejtokokon, ú g y  m egállapíthatom  
azt is, hogy az utánöntésdk m ennyiségét és ide
jét, nagyobb öntvényeknél, vagy repedésre h a j 
lamos öntvényeknél a  gyártástervezés kell, 
hogy m egadja.

Nem volnék azonban tárgyilagos, ha nem 
állapítanám , meg azt, hogy m indennek ellenére 
igen számos form ázó öntudatátó l függ, hogy 
h a jtja  végre a  rábízott form a elkészítését. Sem 
a m űhely vezetősége, sem  a  MEO, sem a  g y ár 
tástervezés nem lehet m indenütt ott, nem ellen 
őrizhet pontiról pontra m indent, hogy m ennyire 
iszapolja el a  form át a  tú lzo tt nedvesítés által, 
megfelelő leviegőutakiat szúr-e és megfelelő 
levegőszúróval, vagyis m indazt, am i a  formázó 
ö n tudatára  van  bízva. N agy ás sok feladat, kü 
lönösen most, am ikor a  műhelyek nagy  része 
a m ai iszakmunikáshiány m ia tt átképzősökből 
tevődik össze, akiknek a  rövid átképzési idő 
a la tt nem volt m ódjukban m indazt elsajátítan i, 
am i m unkájuk  elvégzéséhez elengedhetetlenül 
szükséges.

U toljára, de nem  utolsó sorban kívánók 
szólni azokról a selejtekről, amelyek sókszar а 
helytelen adm inisztráció szüleményei. Elegendő 
a m unkánál iegy m éret, vagy anyagm inőség 
elírása, hogy öntvények .selejtté váljanak, de 
ha  a  MEO és gyártástervezés a  m aga h iv a tá 
sát öntudatosan lá t ja  el, ez is m egszűntethető 
vagy  m inim álisra leszorítható.

Befejezésül m ég annyit, hogy a seliejt elleni 
harc  nagy és hosszú frontszakaszon dúl, ezt 
nem lehet egy kiis térre  szorítani, vagy vonat 
koztatni. Dernői kartá rsam  pikkéhez, am ely 
ben 37 év tap asz ta la ta it sű ríte tte  össze, bátor 
voltam  hozzászólni, am it tettem  azért is, hogy 
necsak a  m űhelyi dolgozók figyelme legyen 
ra jta , hanem  azoké is, kiknek elsőrendű 
feladata, hogy a  selejt elleni harcban  beosztá 
suknál fogva is kivegyék a  m aguk részét és 
m indazt biztosítsák, am i abban m egíratott.

F erm czi József.
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A göm bszem csés grafit kristályosodása"

D r .  G I L L E M O T  L Á S Z L Ó

1. rész.

Az öntöttvas metal lográfiájának fejlődése 
során egészen 1925-ig a g rafitnak  csak két 
form ája volt ismeretes, a táblás g ra fit és a 
temperszéu. Az ismeretek akkori állása m ellett 
feltételezték, hogy a  táblás g ra fit a folyékony 
fém fürdőből elsődlegesen kristályosodik, míg 
a  teimperszén a  cem entit elbomiásából hőkeze
lés h a tásá ra  keletkezik. 1925. tájékán  kezdte 
meg Piwow araky alapvető kísérleteit a  fém- 
fürdő túihűtésével. Ebben aiz időben v á lt is 
m ertté  a  túlihűtött g ra f itn a k  a  fogalma, vala 
m int a  túlhevítésnek a grafiteloszlásna gya 
korolt hatása. Azonban még akkor is tisz tázat 
lan  volt a  kérdéseknek egész sora, m in t pl. a 
kém iailag azonos összetételű nyersvasak k ü 
lönböző viselkedése a  fiaszenes nyersvas és a 
koksszal előállított nyersvas minősége közti 
különbség, valam int az a  tény, hogy ugyanaz 
a myersvas másképpen viselkedik villamos- 
kememcében, m int kúpolóban stb. Ezek a je 
lenségek a  kutatók figyelm ét elsősorban a  kis 
szennyeződések, az elnyelt gázok és a  k ris tá 
lyosadási m agok befolyásának v izsgálatára  irá 
ny íto tták . Az ebben a  három  irányban  m egin 
duló kutatások során 1929-ben. N orbury kim u 
ta tta , hogy a  finom táblás g ra f it tú lhű tés kö 
vetkezménye.1 N orbury és M organ2 1936-ban 
m egállapították, hogy a hidrogén a  grafitelosz- 
lást durvábbá teszi, a n itrogén  pedig finom ítja. 
Ezzel a  felismeréssel kapcsolatban tisztázódott 
az is, hogy a kúpolóban m iért viselkedik m ás 
képpen a vas, m in t elektro-kememcébem. U. i. 
a kúpolóban a  bélésből m indig elég vízgőz sza 
badul fel ahhoz, hogy tú lhű tö tt g rafito t ne le 
hessen előállítani. A  kristályosodási magok 
vizsgálata során M orrogh3 1941-ben k im utatta , 
hogy a  fehér tem peröntvényben a g ra fit szfe- 
rolitos, m íg a feketében több apró lemezkének 
a  csoportosulásából alakul ki. M egállapította 
továbbá, hogy a fehér tem peröntvény szfero- 
litja  vassznifid m ag körül kristályosodik. 
A kristályosodási imagok vizsgálata ind ító  ta  
el azt a  nagyszabású kutatómunkát,, melynek 
eredményeképpen váltak  ism ertté M orrogh és 
m unkatársai m unkái nyom án azok az újszerű 
struk tú rák , am elyeknél a  g rafit a  temperszéu- 
hez hasonlóan, azonban avval szerkezetileg 
nem egyező módon ,gömbszemcsés alakban jele 
n ik  meg. E zt az ú jfa jta  grafifképződm ényt az 
angolszász szakirodalom  nodulár g ra fitn ak  ne 
vezi. A m agyar szóhasználat e rre  még nem 
alaku lt ki, leghelyesebbnek tartan ám  a  gömb- 
szemosés g rafit elnevezést, am ely a grafit alak ja

* A k a d é m i a i  szék fogla ló  1950. jm i. 24.

a lap ján  jellemző és ta lá n  lehetségessé teszi 
ennek a  igrafitmegjelenési form ának a  m egkü 
lönböztetését a teimiperszéntiől. Éppen ezért nem 
használom  i t t  a  fészkes g ra fit elnevezést, am e 
lyet dr. H ajtó  N ándor4 használt ebben a  tá rg y 
ban m egjelent dolgozatában. Az elnevezés kér 
dése m ég külf öldön is erős v ita  tá rg y á t képezi. 
Éppen ezért, függetlenül az i t t  használt elne 
vezéstől, szükséges volna a  m agyar term inoló 
g ia  szám ára is megfelelő elnevezéseket találni, 
nem csupán a  gömbszemcsés grafitra,, hanem 
a  későbbiekben előforduló újabb strüktú- 
rák ra  is.

Bemdkívül széleskörű és k iterjed t ku tató 
m unka u tán  a gömbszemesés g ra fitú  öntött 
vasak előállítására vonatkozó tanu lm ányt Mo,r- 
rogh te tte  először közzé a  világirodalom ban, 
m ajd később a  ku tatók  egész sora foglalkozott 
a  kérdéssel, am i érthető  abból a  szempontból, 
hogy nem  csupán egy új, eddig jóform án isme
retlen kristályszerkezetű öntöttvas ism erte'é- 
séről volt szó, hanem  ennek az új öntvénynek 
szilárdsági adatai m inden eddig ism ert é rté 
ket m eghaladtak.

M int érdekességet kell m egem líteni azt, 
hogy egy m agyar kutató, Kerpely K álm án,6 
m ár 1928-ban ism erte te tt egy öntöttvasat, 
amely „ .. .  rendkívül finom  grafiteloszlással 
rendelkezik. A g rafit temperszénszerű ferrit- 
perlites alapszerkezetben. Az elért szakítószi
lárdság 40 kg/m m 2 felett van, a hajlító  szi
lárdság 70 kg/m m 2 felett“.

M orrogh és W illiam s6 alapvető dolgozatá 
ban ezen nagyszilárdságú gömibszemcsés ön tö tt 
vasaik előállítását oériummal érte  el. A oériu- 
mot „M ischmetall“ form ájában adagolta  az 
ötvözethez és az t ta lálta , hogy bizonyos fölté
telek betartása  m ellett gömhszemosés g rafit 
képződik, igen m agas szilárdsági értékekkel 
egybekötve. M int szükséges föltételeket Mor
rogh és G rant7 az alább iakat jelölték meg:

1. Cérium hozzáadása nélkül a vasnak szür 
kén kell kristályosodnia.

2. A vasnak hipereutektikusnalk kell lennie* 
vagyis a C tarta lo m ra  a  következő egyenlőtlen 
ség áll fenn:

3. A Si befolyást nem  gyakorol, azonban 
előnyös, ha 2,3 és 7% között van.

4. A kéntartalom  lehetőség szerint alacsony 
legyen, azonban a cérium-kezelés u tán  nem le 
het több, m in t 0,02%.

5. A P h  tartalom  nem h a lad h a tja  meg a 
0,6%-ot, de előnyösebb, ha 0,1% a la tt  van.

6. Mm, Cu, Ni, Cr és Mo bárm ilyen m ennyi
ségben lehet jelen, feltéve azt, hogy az 1. sz. 
feltétel teljesül.
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B ár adataik  szerint gömbszomcsés grafit 
előáll!. iható pusztán a fen ti feltételek be ta rtá 
sával is, azonban lényegesen kedvezőbb ered 
ményeket kaptak, ha a oérium mal való kezelés 
u tán  még ferroszilicLimmial, vagy  pedig zir- 
kan-mangán-iszilicium ötvözettel még külön be
oltották. A beoltás folyam ata a la tt 0,4 és 0,6% 
poralakú ötvöző elem adagolása értendő, am ely 
nek hatása  g ra fit kristályosodási magok kép 
zése. A szerzők azt a  m egfigyelést tették, hogy 
bizonyos m ennyiségű cérium  adagolása a gömb- 
szemcsés g rafit képződésének szükséges felté 
tele, m íg tú l sok cérium adagolása az öntvényt 
rideggé teszi.

Ezen eredm ények nyilvánosságra kerülése 
u tán  nem sokkal később Donoho8 beszámolt 
arról, hogy ugyanilyen s tru k tú rák a t cérium 
helyett JMg-al is elő lehet állítani, ugyancsak 
kettős kezelés révén, ahol a  kezelés első része 
Mg-nak folyékony vashoz való adagolása, a 
második rész pedig vagy ferrosziliciummal, 
vagy a  Si-Mn-Zr ötvözettel való beoltása. Mi
vel a Mg lényegesen olcsóbb és hozzáférhetőbb, 
m int a  Oe, a kutatások külföldön elsősorban 
ebben az irányban  folytak tovább és a  córiu- 
mos kezelésnek az ú tjá t, m int iparilag  nehe 
zebben alkalm azhatót, legalább is egy időre 
.elvetették. A magnézium os kezelés legfőbb ne 
hézsége abban állott, hogy .a Mg az öntöttvas 
olvadási hőmérsékletén igen tekintélyes gőz
nyomással rendelkezik. Fém m agnézium nak a 
fürdőbe való adagolásakor a h irtelen fejlődő 
több atmoszférás Mg gőz m iatt a  Mg adagolást 
robbanásszerű jelenség kíséri és éppen ezért a 
fémmagnézium adagolásától eltekintettek és a 
Mg-t segédötvözettel ju tta tjá k  a  vasba.

Segédötvözetek készítésénél általában  az a 
gyakorlat alakult ki, bogy Mg-t olyan fémmel 
ötvözve vigyék a folyékony vasba, amelynek 
gőznyomása a vas olvadási hőmérsékletén el
hanyagolhatóan alacsony, továbbá a  bevitt öt 
vöző fém az öntöttvas s tru k tú rá já t önm agá
ban ne változtassa meg. A segédötvözet össze
tételének m egválasztásánál figyelembe kellett 
venni azt a szempontot is, hogy a segédötvözet
tel bevitt egyéb ötvözök a  folyton visszatérő 
anyag  révén az idők folyam án ne dúsuljon fel 
számottevő módon. A segédötvözet készítéséhez 
kezdetiben Gu-t, később Ni-t, m ajd  pedig Fe-t 
és Si-t, illetőleg ezeknek az elemeknek külön 
böző kom binációit alkalm azták. A kísérletek 
kezdetéin leginkább Ou-Mg ötvözetekkel dol
goztak, azonban a Cu egyfelől eléggé drága, 
m ásrészt egy bizonyos határon  tú l való dúsu- 
lása az öntöttvasban nem kívánatos, tehát ezt 
a. módszert kiszoríto tta a  Ni-Mg segédötvöze
teik használata, amely ma m ár gyártásszerűen 
is folyik. A Ni drágaságára való tekintettel 
főleg azokban az államokban, ahol a Ni nehe 
zebben hozzáférhető, elsősorban Si-s segédötvö 
zetek alkalm azása került előtérbe. Miv-el a Si 
az öntöttvas s tru k tú rá já ra  is erős befolyást 
gyakorol, a tiszta Si-Mg ötvözetek használata 
erősen befolyásolja a keletkező s tru k tú rá t a Si 
kiégéséből függően. Éppen ezért célszerűbbnek 
m utatkozott a Fe-Si-Mg előötvözet, ahol a kor
szerű törekvés az, hogy a Si-t a  lehető legkisebb 
m ennyiségre lehessen a segédötvözetben leszo
rítani.

Fémmel való ötvözésen kívül Mg-nak a be
ju tta tá sá t számos egyéb úton is megkísérelték, 
így pl. poralakban, vízüveggel keverve, vagy

más, a  v asra  h a tás t nem  gyakoroló kötőanyag 
gal, pl. cementtel, agyaggal stb.-vei kötve.9 
Vala,miennyi ilyen adagolási módnak az a  célja, 
hogy a Mg m agas gőznyomása folytán előálló 
robbanásszerű h a tás t csökkentse, vagy korlá 
tozza. A M g-ra kidolgozott ötvözési módszerek 
fejlődésével párhuzam osan számos ku tató  m ár 
azt a m egfigyelést tette, hogy a Mg m ennyi
sége az ötvözet szilárdságára ás a  kialakuló 
s tru k tú rá ra  egyáltalában nem közömbös, ha 
nem az öntvény szilárdságának a  Mg adagolá 
sának függvényében m axim um a van .1“ ( 1. ábra.)

Számos kutató  te tte  még azt a megfigyelést 
is, hogy alacsony Mg m ennyiségek m ellett a 
gömbezeímcsés szerkezet és a k íván t m agas szi
lárdság nem érhető el, m íg tú l m agas Mg meny- 
nyiség m ellett az öntvény rideggé válik. A mi
nim ális Mg m ennyiséget különböző kutatók ke
reken 0,3%-ban jelölik meg, azonban az erre  vo
natkozó irodalm i adatok (érthető okokból inga 
dozók.

A  Ce és Mg, m in t ötvöző ölem használata 
m ellett számos más ötvöző elemmel is végez
tek kísérleteket, pl. kalciumm al, lithium m al, 
illetőleg kalcium  sziliciddel. Gyakorlatilag leg 
inkább a Ni-Mg ötvözetek terjedtek el és ezek
kel, m int az előbbiekben em lítettük, rendszeres 
gyártás folyik. A kísérletek ilyen állása mel
le tt azonban még számos jelenség m agyarázata 
m arad t ny itva , valam int hiányoztak azok az 
adatok, amelyekkel pontos és üzemszerű gyár- 
fási feltételek m ellett a  kísérletek reprodukál 
hatók.

1947—48-ban az első ilyen közlemények 
megjelenése u tán  azoknak reprodukálásával 
kísérleteztünk és m egállapítottuk azt, hogy a 
kísérletek eredményeképpen gömbszemesés 
g ra fit bizonyos esetekben előállítható, bizonyos 
esetekben pedig a kísérlet negatív  eredmények
kel já rt, am i számos m ás külföldi szerző meg
figyeléseivel is megegyezett. Ennek folytán fel 
kellett tételeznünk azt, hogy a  gömb szem esés 
g ra fit előállítását számos tényező befolyásolja 
és ezeknek a tényezőknek a  befolyásait k íván 

tuk széjjelválasztani olyan rendszeres kísérlet- 
sorozattal, amely egyben döntő bizonyítékot is 
szolgáltasson a gömb szemcsés g ra fit keletkezé
sének m ódjára is. Célkitűzésünk volt tehát 
m egállapítani az ötvözéshez használt segéd
anyagoktól függetlenül a gömbszemcsés g rafit 
keletkezésének összes feltételeit, az azt befolyá 
soló tényezőket, va lam in t a  rendelkezésre álló
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irodalm i adatok, továbbá sa já t kísérleteink 
a lap ján  a  gömibszemosés g rafit képződésének 
elvét tisztázni.

A kísérleteiket ezen. a  vonalon fo ly ta ttuk  
Ce ötvözéssel és Mg ötvözéssel a többi ötvöző 
elem figyelmen kívül hagyásával. K ísérleteink 
sú lypontját a cáriam m al előállíto tt gümibszem- 
osés g ra fitú  öntöttvasak alkották, azért, m ert 
a  Mg kezelése pontos kísérleteknél jóval nehéz
kesebb, m int a cáriamé. A Ce u. i. „Misch
m etall“ form ájában a  vasiban könnyen és gyor 
san oldódik, m ennyiségi adatok pontosabban 
betarthatók  és könnyebben ellenőrizhetők, m int 
Mg esetében.

A kísérletek »óráin rendszeres vizsgálat tá r 
gyává k ívántuk tenni az egyes ötvöző elemek 
a  hőmérséklet, az öntvény falvastagsága, a be
oltó an y ag  mennyisége, a  beoltási idő és az 
öntés hőm érsékletének befolyását. A kísérlete 
ket úgy fo ly ta ttuk  le, hogy először az összes 
többi tényezőt változatlannak tartv a , vizsgál
tuk az egyes ötvöző elemek C, Si és Ce befolyá 
sát, m ajd pedig állandó összetétel mellett a hő 
mérséklet, beoltási idő stb. befolyását. Beoltási 
idő a la tt a jelen esetben a  ferroszilieium m al 
való beoltástól az öntésig terjedő időt értjük.

Az egyes ötvözőeleinek befolyásának vizs 
g á la tára  állandó 1480° C-om ta r to tt öntési hő
m érsékletről iegy 10 kg-os nagyfrekvenciás in 
dukciós kemencéből különböző C, Si, és Oe ta r 
talmiak m ellett végeztünk öntéseket oly módon, 
hogy m inden öntésiből négy 30 mm 0  és négy 
100  mm próbatest került ki. A Ce ötvözés u tán
3—5 perccel tö rtén t a  vas beoltása 0,4% merny- 
nyiségű 80%-os ferroszilieium mal. A beoltás 
u tán  az öntés közvetlenül hom okformában tö r 
tént. M inden adagból az em lített kétféle fal- 
vastagság, tehát. 10 és 30 mm 0-nél mikroszkópi 
próbatesteket és a  30 mim 0  rudakiból pedig 
ezen felül szabványos öntöttvas próbatesteket 
á llíto ttunk  elő. A szakító próbatesteik csavaros 
befogó fejjel voltaik ellátva. A rendelkezésünkre 
álló bauxit-vas kém iai összetétele: C =  4,47%, 
Si =  1,04%, Mn =r 0,79%, S =  0,016%, P h  =

M i k r o s z e r k e z e t
ф 3o mm C-U-¥7%

Sí

2. á b ra . S -zö v ete lem  á b ra  C=4.47%-n<ál, 30 m m  fa lv a s t a g s á g
■esetéai.

0,11%, és Ti =  0,21%. A Ti tartalom  azért em 
lítésre m éltóan m agas, m ert a nyersvas bauxit- 
ból készült. A második kísérletsorozatnál a  C 
tartalom  befolyásának v izsgálatára  ehhez a 
nyersvashoz anny i acélhulladékot adagoltunk, 
hogy a C tartalom  3,6%-ra csökkenjen le. Evvel 
a  két különböző C tarta lm ú  kiinduló anyaggal 
lefo ly tattuk  a kísérleteket oly módon, hogy

3. álbra. G ö m b szem csés g r a f i t  f e r r i t -p e r l i t e s  szerk eze tb en . 
N a g y í t á s  100 X .

változó Si és Ce tartalom  m ellett mikroszkópon 
m egállapítottuk a gömbszemcsés graifit képző
désének ha tá ra it. Igen érdekes az, hogy a kül 
földi szakirodalom  igen sokat foglalkozott a 
gömbszemcsés g ra fit megjelenési form áival, 
de nem térteli ki általában  a rra  a  tényre, hogy 
a  gömbszemcsés g ra fit m ellett m ilyen alap- 
s tru k tú ra  jelentkezik.

A kísérlet eredm ényeit a 2. ábrába foglal 
tuk  össze a  M aurer-diagram m hoz hasonló el
rendezésben, azzal a különbséggel, hogy állandó 
C tartalom  m ellett az ábra Si és Ce függvényé 
ben m u ta tja  a  keletkező szövetelemeket. Az 
áb ra  függélyes tengelyén az analizált Si ta r 
talom  van felm érve százalékban, míg a vízszin 
tes tengelyen a Ce-nak az adagolt ér*éke szere
pel. Az eredmények azt m utatják , hogy a fer- 
rit-perliteis a lapstruk tú rában  keletkező gömb- 
szemcsés g rafit csupán egy zárt területen belül 
képződik, am ely a kísérletek a lap ján  eléggé 
élesen volt körülhatárolható . Alacsony Oe ta r 
talom nál perlites alapanyagban táblás g rafit 
képződött, m íg  a  magasabb Sí tartalom nál 
gömbszemcaés g ra fit jelenik ugyan  meg, azon
ban tiszta ferrites  a lapanyagba ágyazva. I t t  
a m agas Si tartalom  m ia tt a fe rrit m ár rend 
k ívül rideg. A lacsony Si tartalom nál, m in t az 
várható  is, a  gömbszemcsés g ra fit perlit-kair- 
bidois alapszerkezetben jelenik meg. Az ábra 
egyes mezőiből egy-egy jellegzetes szövetképet 
m u ta t a 3., 4., 5. ábra. A 3. áb ra  m u ta tja  az 
irodalomból m ár közismert gömbszemcsés gra- 
fiíszerkezetet, ahol az a lapanyag  ferrit-perli- 
tes szerkezetű. A 4. áb rán  egy ferrit.be ágyazott 
gömbszemcsés grafit-eloszlás látható, m íg a leg 
érdekesebb az 5. ábra, amely ledeburitos szer
kezetbe ágyazott gömbszemcsés g rafito t m utat. 
A gömbszemcsés g rafit környezetében ledeburi- 
tos szerkezeten belül perlites s tru k tú ra  figyel
hető meg.

A  következő meggondolások m iatt hangsú 
lyoznunk kell azt, hogy ezek szerint tiszta kar- 
bidos alapszerkezetben is előállítható grafit- 
kiválás éspedig gömbszemcsés formában. 
A mikroszkópi vizsgálat eredményeivel igen jó 
fedésiben van a  szilárdsági értékek teljesen ha 
sonló módon elrendezett d iagram m ja is. 
A 6. ábrában kijelöltük azt a  terü letet ugyan 
csak a Ce és az Si függvényében, ahol a  sza-
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4. F e r r itb e  á g y a z o t t  g ö m b g r a f it .  N a g y ít á s  1 0 0  X.

klítószilárdság 45 k g m m 2 felett volt. A 45 kg-ot 
a kijelölésnél azért vettük  él választó értéknek, 
m ert evvel az értékkel meglehetősen éles h a tá r  
adódik. Az ezen a  területen kívül eső próba 
testek általában  ugrásszerűen alacsonyabb szi
lárdsági értékeket adtaik. A m egjelölt területen 
kívül .eső próbatesteknél a  m axim ális szakító 
szilárdság értéke nem több, m int 35 k g m m 2, 
illetőleg ennél alacsonyabb. A területen belül 
fekvő próbatestek értékei általában  45 és 55 
közé esnek, néhány kivételes kiugró érték emel
kedett csak 58—60-ig. A határvonal tehát eléggé 
éles és jól m eghatározható. Figyelem re méltó 
körülm ény m indkét diagram m ban az, hogy a 
kívánt hatás, tehát gömbszemcsés s tru k tú ra  és 
az ezzel együttjáró  nagy  szakítószilárdság 
0,05% cérium m al áis m ár biztosítható, azonban 
ebben az esetben a  Si tartalom  igen éles h a tá 
rok közé szorítandó. Mivel a  2. ábrán  bem uta 
to tt d iagram m  szerint a  gömíbszemicsés g rafit 
három  féle a lap stru k tú ráb an  jelent meg, me
lyék közül a  karbidiois szerkezek valam int a 
m agas Si ta rta lm ú  ferrites szerikezet igen r i 
deg, keménység szempontjából is feldolgoztuk 
a terü letet és ezeknek a méréseknek az ered 
m ényeit a  7. ábra m utatja . I t t  a  300 Brinelh 
keménység a la tti  mező van elhatárolva, amely 
nem tú l nagy eltéréssel megegyezik a  m ikro 
szerkezeti diagram m on feltün te te tt f e r r it-per 
lites mezővel, csak természetesen magáhafog- 
lalja a táblás grafikus mező egy részét, vala-

S z a k i i ó s z i l á r d s á g

Elhatárolt mező: 45 kg/mm1 felett 
&  ф 30mm C -  4 47 %

fi. Abr.a. A  s z a k ító s z i lá r d s á g  v á lto z á s a  az ö sszetéte li f ü g g v é 
n y éb en . A  b e h a tá r o lt  m ező n  b e lü l a  s z a k ító s z i lá r d s á g  n a g y o b b , 

m in t  45 g g /m m 2 . F a lv a s t a g s á g  Г0 anim.
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m int a karlbidos mezőnek a r t  a  szakaszát, ahol 
az alacsony Ce tartalom  m ia tt a  szerkezetben 
arány lag  kevés a karbid. Ebből a három  dia 
grammból világos az, hogy bár a gömbszemcsés 
grafithópződés egy bizonyos Si és egy bizonyos 
Ce ha tá rtó l kezdve bárm ely, a m inim ális é rté 
keknél nagyabb Si, illetve nagyobb Ce ta r ta 
lomnál m ár lehetséges, gyakorla ti használható 
ságot mégis csak a ferriit-perlit gömbszemcsés 
grafitos s tru k tú ra  jelent, részben az alacsony 
keménység, részben a m agas szilárdság m iatt. 
Az üzemszerű g y ártás  feltétele tehát az, hogy 
adott C tarta lom  m ellett a Ce és Si m eghatá 
rozott összetételi határok  között legyen az önt
vényben. A falvastagság befolyásának vizsgá 
la tá ra  a  10 mm 0  próbatestekből is kiszerkesz 
te ttük  a szöveteilem ábrát. (8. ábra.) Az ábra 
szerkezeti felépítése teljesen hasonló a 2. ábrán 
bem utatotthoz, azonban m int az elm életileg i,s 
várható, a  karhidas miező k itágu l a forrit-perli- 
tes mező rovására. Míg a  30 mm 0  próbates 
teknél volt olyan adag, am elyet 0,1 Ce és 1,2% 
Sí alsó ötvözési határokkal sikerült előállítani, 
addig a  10 mm 0  próbatestnél ezek a határok 
jelentős m értékben emelkedtek és így  a gy a 
korlatilag  használható terü let is leszűkült. 
A falvastagság befolyását is figyelmbe véve az 
átlagos öntvény fal vastagságoknál a  legcélsze
rűbbnek látszik 0,1 és 0,2 Ce alkalm azása klb.
3—3,5 Si ta rta lom  mellett. A C tartalom  befo
lyására a 10 mm-es próbatesteken végzett ke-

V i c k e r s  k e m é n y s é g .

Elhatárolt mező: 3oo kg/mm* alatt 
ф 30 mm C- 447 %

0 о-os o-ю ü ss  ого ого ojo o j s  o-bo Ce %

7. áb ra  K e m é n y s é g e lo s z lá s  a z  .ö ssze té te l fü g g v é n y é b e n , 
F a lv a s t a g s á g  30 m m .



mónység m érések azt, m utatták, — am i a ezö- 
vetelem  ábra  után. várható  is ■—, hogy a  300 
Mrinel'.-keménység a la tti  keménység eléréséhez 
szükséges ötvözési határok  összeszűkülnek és 
ez a  szűkülés olyan m értékű, hogy a  9. áb
rában  annak  érdekében, hogy világos h a tá r 
vonalakat kaphassunk, határértéknek  a  400 
Báinell-keménységet kellett tekintenünk.

M i k r o s z e r k e z e t
ф Ютт. С - k k r %

Si

1
n ő d  + fitrrit

nőd *■lorrit * pe dit

táblás
g ra fit

n ő d  * p er lit *■ ka b id

О о os o-ю Q 45 о го o zs o-зо o-3s o-4*o Ce %

8. ábra. Szőve tellem ábra  G  =  4.47% és »10 mm falvastagság  
esetén.

való, hogy igen előnyös ezek szerint a m agas 
C ta rta lm ú  tisz ta  nyersvas betéteik alkalm a 
zása, legalább is Ce ötvözés esetén.

Ezek szerint tehát m egállapíthatjuk  azt, 
hogy gömbszemcsés g ra fit képződésének a lap 
feltétele a C, Si és Ce helyesen m egválasztott 
a rán y a  és ezen belül az öntvény szilárdsága és 
keménysége ugyanezen három  alkotó összeté-

Szakitószilárdság

30. lábra. A szakítószilárdság eloszlása C — 8.0%, 30 mm 
falvasba g Ságnál.

A C tartalom  ibef olyasára igen jellemző a  3,6 C 
tartalom  m ellett felvett szilárdsági diagram m , 
(10. ábra.) ahol élesein m egfigyelhető az, hogy 
a 45 kg/mmr szilárdság feletti értékkel rendel 
kező adagok összetételi h a tá ra i anny ira  leszű
kültek, hogy az ábrában  az éles határvonalak  
nyerése érdekében miár csak a  35 kig/mm2 szi
lárdságú próbákat volt érdemes feltüntetni.

Összehasonlításképpen meg kell említeni, hogy 
Myskowsky és D unphy10 a  M g-ra hasonló te r 
m észetű diagram m ot vett fel. m elyet a 11- 
ábra, m utat, azonban szerintük a  göimbgra- 
fit képződése a  C tartalom tól független, almi 
eddigi igen nagy  szám ú kísérleti adatunkkal 
óleis ellentétben áll, tek in tettel a rra , hogy kí-

Vickers keménység.
Elhatárolt m ezS , koo kg/mm* o/ott 

ф iO/rm C- kk7 %

1—

1
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9. ábra. Keménységeloszlás az összetétel függvényében 
C =  4.47%, failviastaigság Ш0 mm.

teli a rányá tó l függ, m elyre vonatkozó adatok a  
gyakorla ti üzem. szám ára az ism ertetett dia 
gram m okból vehetők ki. Nem helyes ezek sze
r in t  tehát az  a m egállapítás, hogy a gömbszelm- 
dsés g rafit képződésének lehetősége a  C ta r ta 
lomtól független. U gyancsak nem bizonyult 
helytállónak az, hogy az ötvöző elem függvé 
nyéiben, minit azt az 1. ábrán  bem utattuk, a

11 .ébre. Szövetelem ábra M>g-al kezelt öntö ttvasakra.

sérietei.rik szerint a gömbszemosés g ra fit képző
désének lehetősége a C tartalom tól igen nagy 
m értékben függ  és á lta lában  azok az ötvözési 
határok  Si és Ce ta rta lm a t illetően, amelyek 
között gömhszemicsés g ra fit képződhet, a  nö 
vekvő C tartalom m al növekszenek.* N yilván 

* A z éles ellen tm on dás alapján  megvizsgálanjdóinak  
lá tszik  h o g y  a  'Mg és  a  Ce h a tá sa  azonos-e a  k r istá ly o 
sodás m enetére.

görbe (szilárdsági m axim um ot m utat. M ind a 
4,47% C, m ind pedig a  3,6% C ta rta lm ú  an y a 
gokra feltün tettük  a Oe függvényében a sza 
kítószilárdságot, am ely különböző Si ta rta lm ak 
nál vagy assziinpt ot ikusan egy adott h a tá r 
értékhez közeledő görbét m u ta t, m in t pl. C =  
3,6% mái, Si =  4,2, és Si =  6,2 esetiében. (12. ábra ) 
A görbék kettős miaxiinumot m utattak , C =  3,6 
és Si =  3,2-nél, va lam in t C =  4,47 és S i = 2  és 
Si — 3,7-nél. Még érdekesebb azonban az, hogy
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С =  4,47, Si — 5,2-nél a görbe a Ce függvényé 
ben nem. emelkedő, hanem igen határozott, eső 
jelleget m utat. (13. ábra.)

M indezeket összefoglalva tehát világos az, 
hogy iaz elérhető szilárdsági m axim um  értékle 
egyáltalán  nem csupán iaz ötvözőelem Ce, vagy 
Mjg függvénye, haneim az optim ális szilárdsá 
got éppen úgy az alapszövet és a grafit-eloszlás

S z a k í t ó s z i l á r d s á g .

ф 30 mm. C» %

12. áíbna. Szaikít'ós’z iliáp d ság  vá iltoaása  C =  3.6%-mái.

együttesen szabja meg, miint az a lemezes gra- 
fáltoi öntöttvasaknál m ár közismert. A kapott 
szövetelem-ábra szerkezete felépítésben is ha 
sonlít a M aurer-diagrammhoz, azzal a  kü lönb 
séggel, hogy a m ágas Si ta rta lm ú  fe rr it  grafi- 
tois öntvények szükségképpen m ár kemények 
és ridegek, ennek fo ly tán  a  gyakorla tilag  hasz 
nálható összetételeket jellemző terü let az Si 
függvényében egy bizonyos Si tartalom m al ha 
táro lva van. A tiszta gömbszemcséis g rafitú  ön 
tés á lta lában  kis nyúlású. Olyan próbatesteklné], 
amelyek a  2. ábrában a gömíbszemcsés grafitos 
mezőibe esnek, a  nyúlás általában 2—3 % -ot ér 
el és így  gyakorlatilag a gömbszemcsés grafitú

Szakítószilárdság.
ф 30mm.

öntöttvas korántsem ad nagyobb nyúlásokat, 
vagy legalább is nem  lényegesen nagyobbakat, 
m in t a közönséges szürke öntvény. Ennek a 
m agyarázata  nyilvánvalóan az, hogy az ábra 
szerint tisz ta  gömbszemcsés szerkezetet 1,3 és
3,2 Si között lehat elérni. Ilyen m agas értékek 
m ellett pedig még tisz ta  ferrites  szerkezet ese
tében is m ár az alap-anyag is rideg. Elég meg 
gondolni csupán azt, hogy a 2—3% Si tarta lm ú  
vas a közismerten rideg dinamólemez és ez bár 

m ilyen gnafiitelasztás m ellett sem adhat szá
mottevő nyúlást. Világos, hogy nagy nyúlású  
próbatesteket csak az alacsony Si százaléknál 
lehet keresni, ezek azonban már a gömbszem 
csés g ra fit területén k ívü l esnek és az alap
szerkezetük cem entit és gömbszemcsés grafit. 
Már az előzőkben u ta ltu n k  a rra , hölgy előállít 
ható tisz tán  ledöbnritban, vagy csmentitiben 
is gömbszemcsés grafit. Ez a r r a  m utat, hogy a 
gömbszenicsés g ra fit nem prim er g rafit, tá lá t  
nem folyékony fémlfürdőből vá lik  ki, hanem  a 
cem entit iszétboimilááálból keletkezik. Ebből a 
gonddlatmienetből k iindulva további vizsgála 
tokat végeztünk a r ra  vonatkozóan, hogy a 
gömibszemeslés g ra f it s tru k tú ra  keletkezését 
meg lehessen m agyarázni. Ezért a  szövetelem 
ábra felvételén k ívül még átömlesztési kísér- 
letisorozatot, továbbá hőkezelési kísérleteket is 
végeztünk.

4. K ísérletek átömleszéssel.

A Ge hatásának  v izsgálatára  egy C =  4,47, 
Si — 3% összetételű adagot, m elynek szilárd 
sága az első öntéskor 45 kg/rn m- volt és tiszta 
gömbszamicsés g ra f itú  szerkezetet m utato tt, há 
romszor egym ás u tá n  átöm lesztettünk m inden 
különleges kezelés nélkül, csupán m inden át- 
ömtesztés u tán  0,4% ferröszilieium m al oltot 
tuk be az ötvözetet. Az első k é t átöntés u tán  a 
szilárdságban igen kis m értékű csökkenés m u 
tatkozott, a harm adik  öntés u tán  ia szilárdság 
erősen visszaesett és az öntvény szerkezete 
tisztán  lemezes grafiitossá vált. Ezek a kísérle 
tek az t m utatják , hogy ha egyszer az öntvény 
deszulfurizálva van  és összetétele a 2. ábrán  
megadott ha tárok  közé esik, akkor feltétlenül 
gömíbszemcsés g rafitos szerkezetű lesz, a beoltás 
után. A Oe-s ötvözetű öntvények tehát többször 
á t olvaszthatok anélkül, hogy szilárdságukból 
m indaddig veszítenének, am íg a  Ce, illetőleg 
az Si kiégése fo ly tán  mieigjielölt összetételi ha 
tárokiból az ötvözet összetétele k i nem  kerül. 
Annak ellenőrzésére, hogy a  Ce tisztán  kar- 
bidképző anyag-e, további kísérleteket végez
tünk azzal az, öntvénnyel, am ely a harm adik 
átömlesztés u tán  m ár göm bgrafitos szerkeze
tei nem  mutait. E rrő l iaz öntvényről ny ilván 
való volt, az, hogy megfelelő Ce mennyiséggel 
gömíbszemcsés g ra fitú  szerkezetet ad. H a a  Ce 
tisztán csak karbidképző hatású  volna a köz
ism ert deszuüfurizáló h a tásán  kívül, akkor 
világos, hogy hatása  bárm ely  m ás kárbidkép- 
zővel pótolható volna. Ezért, lm az öntöttvas 
hoz három  különböző mennyiségen Mn-t ada 
golunk, vizsgálva azt, hogy a  Mn képes-не pó
tolni a Ce hatását, gömíbszemcsés grafitos s tru k 
tú ra  nem  keletkezett, jól lehet a  Mm tarta lm at 
0,6—2,5%-ig változtattuk . Ennek folytán m eg 
á llap ítható  az, hogy a Ce-nak egyéb különle 
ges h a tása  is kell, hogy legyen, nem csupán, 
minit deszuifurizáló ós karbidképző vélsz részit a 
gömíbszemcsés g ra f it  k ialakításában. A Ce (és 
Mg) egyéb lehetséges Itatásainak vizsgálatára 
agy ugyanilyen imádon Се-al diesznlfurizált és 
többszörösen át,öntött ön tö ttvasat m egpróbál
tunk gázínlanítani olyan módon, hogy az ön 
tö ttvas hőfokán m ár erősen gőzölgő fáimét me
r íte ttü n k  a fürdő felszíne alá, úgy választva ki 
a  fémet, hogy az a  vassal ötvözetet nie alkos
son, tehát az összetételekben változás ne tö r 
ténjen. A kísérletekhez Cd-t alkalm aztunk és

13. áb ra . S:z.aibítósziiJárdS'ág változása  C =  4.47%-nál.



a kísérteit teljesen negatív  eredm énnyel já rt. 
M ajd pedig m egism ételtük a kísérletet, úgy, 
hegy a  tégelyen keresztül hoisszabb ideig N-t 
buborékoltalttunk át, azonban ia g rafit finomo
dásán kívüli egyéb eredményit nem  lelhetett k i 
m utatn i. Ezek a kísértetek az t m utatják , hogy 
az öntvény gáztalanítálsa lehet a  göinbszemcsós 
g rafitnak  szükséges, ide egyáltalában  nem  ele
gendő feltétele, tehát a  Ge-nák se nem csupán 
a karbidképző, sem pedig csupán a  gáztalanító  
hatása önm agában nem játszik  döntő szerepet.

5. Hőkezelési kísérletek.

Az a  tény, hogy m int a 2. és 3. á b ra  m u 
ta tja , tisztán  kanbidos szerkezetben is előállít 
ható  igömbszemicsés grafit, ny ilván  a rra  m utat, 
hogy a  gömbszemcslés g ra f it  valószínűleg a 
kaiJbid megbomlásából keletkezik. Éppen ezért 
hőkezelési kísérteteket végeztünk olyan próba 
testeken, ajmelyeknielk összetétele a  íkarlbid- 
gömbszemösés g ra f it  mezőnek felel meg. A hő- 
kezelési kísérletiek azt m u ta tták , hogy a. hőkeze
lési idő egyre inkább rövidül, am in t az össze
tétel a  gömbisziemjosés grafitképződ és határaihoz 
közeledik. Olyan öntés, am ely közvetlenül a 
karibid gömlbszemesés igraifit, illetőleg a fierrit- 
periirtgörnbszemicsés g ra fit s tru k tú rák  h a tá r 
vonalához egészen közeleső összetételt m utat, 
egészen rövid  idők a la tt m egbontható úgy, 
hogy a  karúidból temperszén és fe rrit keletke 
zik és az egész s tru k tú ra  ennék folytán gömb- 
szemcsés g rafito t és tempers/.enet m utat. Egy 
összeitételnél ez a  barbidbontás m ár ötpercnyi 
izzítás u tán  is elérhető volt, ahol a rö'vlid iizzítási 
időt m ár csak nagyfrekvenciás hőkezeléssel 
lehetett elérni, éppen ezért a  kísérlet hőfokát 
pontosan m egadni nem lehetett. Ezek az igen 
rövid hőkezelési idők a r ra  m utatnak, hogy a 
Ce és Si függvényében a karibiid stab ilitása 
egyre jobbam csökken, m íg végül m ár kísérle 
tileg k im utatva  néhány perc, de elméletileg 
esetleg néhány másodperc a la tt  is megbomlik. 
Ezek szerin t gömb,szemcsés s tru k tú ra  ado tt ösz- 
szötételi ha tá ro k  között előállítható hőkezelés 
nélkül, de előállítható a  cem entit, — gömib- 
graifit s tru k tú rán ak  igen rövid  ideig tartó  hő 
kezeléséből is. Következésképpen igen való 
színűnek lelhet az t feltételezni, hogy a  gömíb- 
s zom esés g ra f it  megfelelő összetételi határok 
között a  cem entit szétbomlásából ered és nem 
prtmérem válik  k i a folyadékból. A hőkezelt 
próbatesteken lényegesen m agasabb nyúlásokat 
lehet elérni, m in t a  hőkezelés nélkül előállított 
göm bgrafitos szerkezeteknél. T isztán gömb- 
szemcsés g rafitú  próbatestek utólagos hőkeze
lése általában a  nyúlási értékeket számottevő 
m értékben nem  növeli, m in t azt az alábbi táb 
lázat m u ta tja .

ö ssze -
M ik roszerk ezet

°B aB <b
h ő k ez e lé s  e lő t t h ő k ez e lé s

e lő tt
h ő k eze lé s

u tá nO/o Si%

4,47 2 ,7 6
Lemezes és gömb- 

g rafit . . . . . 2 8 3 38 ,6 181 34 ,7 3 ,0

4 ,47 5 ,63 Gömbgrafit . . . 3 1 1 55 ,0 2 5 2 30 ,5 2,0

4 ,47 1 ,2
Karbid +  gömb

g rafit ................. 5 1 0 _ 2 5 0 45 12

3,6 1 ,4
Karbid +  gömb

g rafit ................. 4 8 0 — 2 6 0 42 13

Á ltalánosságban tehát helyes az ,a m egálla 
pítás, hogy nag y  nyúláisú öntvények csak a la 
csony Si tartalom  m ellett á llíthatók  elő és így 
közvetlenül előállított göm bgrafitos anyag 
nyúlása soha sem é ri el a tem peröntés n yú lá 
sát. A nagy  nyúláisú és a  itemperöntivényhez 
hasonló m inőségű öntések továbbra is csak 
temiperálásisal á llíthatók  elő, azonban a  tempe- 
rálás ideje iaz eddig isimért időkhöz képest nagy 
m értékben lecsökken. A  kísértetek során m in 
dig csak fekete te.m perönt vényhez hasonló 
minőségek e lőállítására  törekedtünk, miért m in 
dig ledeburit g rafitos struktúráiból indultunk 
ki. E lvileg azonban m egállapíthatók olyan ösz- 
szetételek, am elyeknél a  cementit, illetőleg le- 
deburitlból güm bgrafit még nem  válik  ki, azon
ban iá cem entit m ár a n n y ira  instábil, hogy 
fehér temiperöntviónnyé is az eddiginél lénye 
gesen rövidebb idők a la tt  kitem perálható. I t t  
azonban még igen sok kísérletre  van szükség, 
hogy a cemientit bom lás sebessége és a  dekar- 
bonizáció közötti összhangot pontosan meg le
hessen állap ítan i. Egyelőre kétségtelen az,, hogy 
nagyszilárdságú és nagy  nyúláisú fekete tem- 
peröntvények könnyen és biztosan állíthatók 
elő olyan módon, hogy a szövetielem ábráiban 
ledeburit g rafito s  összetételinek megfelelő önt
vényeikből indulva ki, a hőkezelési idő az eddi
giekhez képest nagyságrendekkel csökken a 
minőség lerom lása nélkül.

Az irodalom  szerint a nagy  nyúláisú öntvé 
nyeik nyúlására  az Mn és a P  is befolyással bír. 
Ezeknek a h a tásá ra  még a rán y lag  kevés adat 
áll rendelkezésre, de kétségtelen az, hogy az 
alacsony Mn és P  tartalom  a  nyúlás szempont
jából előnyös.

6. A cerium m al végzett kísérletek 
összefoglalása.

A kísértetek a lap ján  m egállapítható az, 
hagy gömbszemcsés g ra fit csak m eghatározott 
összetételeik között képződhetik és a Oe, illető 
leg Si szem pontjából az ötvözési határok  annál 
táigabbak, m inél nagyobb a karbointartalom. 
Alacsony ka,rbontarta,lóimnál a ta lá la ti való 
színűségié az ötvözésnek lényegesen kisebb. Ha 
ezeket az összetételi h a tá ro k a t közelebbről 
vizsgáljuk, akkor helyesnek látszik  Morrogh- 
n,ak az az alapvető m egállapítása, hogy az ön t 
vénynek beoltás nélkül fehéren kell dermednie. 
A hőkezeléssel végzett k ísérletek viszont azt 
bizonyítják, hogy a  cem entit iStabilitáisát befo
lyásolja az összetétel és az ,azt követő beoltás, 
am it világosan bizonyít az is, hogy a  gömb- 
szemcsés graifitú öntéseikhez közeleső összeté
telű, de cementites alapszerkezetű anyag  m ér 
néhányperces hőkezeléssel is elbontható. 
Mindez a rra  ,m utat, hogy a  gömbszemcslés g ra 
f it keletkezése cem entit elbontására éspedig 
túlihűtött cemientit bom lására vezethető vissza. 
Azok a  kísérletek, am elyeket Mn-ual, tehát 
karbidképző anyaggal végeztünk és amelyek 
negatív  eredm ényt adtaik, teh á t gömb.szeruesés 
g rafit nem képződött, a rra  m utatnak, hogy a 
Gemák, illetőleg a Mg-Пак nem  pusztán a  kax- 
bidképző h a tása  játszik  szerepet, b á r a meg 
adott szöveteiéin áb rák  szerint ez is, t. i. a 
karbidképző hatás önm agában is  fontos. A k í 
sérletek tehát azt m utatják , hogy isem a  gáztia- 
lan ítás önmagában, sem az ötvöző elem kar- 
bidlkápző hatása  önmagáiban nem elegendő a
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göinlbszemcsés g rafit képzéséhez, hanem  a  kettő 
együttesen szükséges. A’ hőkezelt öntéseknél 
kapott igen rövid hőkezéliési idők és ezeknek 
az átm enete a tisztán  öntésből kapott ©ömb- 
szemesiés s tru k tú ráv a l világosan igazolja azt, 
hogy a gömibiszemesés grafit, keletkezése túlhű- 
tö tt karbid szétesésére vezethető vissza, ahol a 
gáztalanítás, illetőleg az előírt határok  közé 
eső összetétel a  túlhűthetőségnek alapfeltételét 
képezik. Am ennyiben a túllhűtött karbid szét
esésével kell m agyarázni a gömhszemiesés g ra 
f i t  keletkezését, világos, hogy idegen fajtájú  
anyagok közül esák azok lelhetnek jelen, am e 
lyek a  karúidban legfeljebb gömibszemcsés g ra 
f it képződését ind ítják  meg. Az ©lektron- 
miikroiszkópiai kutatások  szerint a  gömibszem- 
csás g ra f it  m agja valam ilyen idegen fémoxid 
szokott lenni, ez azonban miég nem teljesen 
tisztázott.

Ezek szerint teh á t igen nagy  valószínű 
séggel bizonyítottnak tek in thetjük  a követke 
zőket:

1. A gömbiszemcsés g ra fit keletkezése túl- 
h ű tö tt karibid szétesésére vezethető vissza.

2. A túlbűtés alapfeltétele megfelelő ké 
m iai összetétel, O, Si és Ce függvényében 
és ezen kívül az öntvény feémnmtesítéae, ami 
ny ilván  a  nem  kívánatos idegen fa jtá jú  magok 
eltávolítását célozza.

3. Az ötvöző elemek gáztalamító hatása 
csak a tú lhű tö ttség  szempontjából játszik  sze
repet.
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A Salgótarjáni Vasöntöde és Tűzhelygyár 
küzdelm e az öntödei se lejt e llen

K O V Á C S  M I K L Ó S

H arcunkban a selejt ellen irányítónk és 
világító fáklyánk a P á r t  útm utatása, volt. H a r 
cunk eszköze, fegyverünk Zsofinyecz elvtárs 
rendelete a selejt elleni harcról, de m érhetetlen 
hasznot je len te tt szám unkra a szovjet öntödei 
ipar hatalm as tapaszta lati tárháza, ahonnan 
nehéz napokban és nagy kérdések eldöntésénél 
m indig és eredményesen m eríthetünk.

M unkánk alapelve és »elejt elleni harcunk  
eszköze az öntödei dolgozókkal való legegyénibb, 
személyes foglalkozás. Felhasználunk minden 
lelkesítő m űszaki példát dolgozóink munka- 
kedvének állandó fokozására és nap i selej t- 
statisztikánkban m ozgósítottuk öntödénk m in 
den dolgozóját külön külön azáltal, hogy napról- 
nap ra  közöltük velük személy szerint előző napi 
term elési és selej teredményeiket.

M unkánkban a  selejt elleni harcban a 
következő szocialista módszereket alkalm aztuk:

1. Az öntöde m indkét m űszakjának selejtjét 
selejtbizottságunk m indennap átvette és a se- 
lejtbe esett darabok m indegyikét külön-külön 
megvizsgálva, kielemezte a  »elejt okozóját és 
figyelmeztetését helyszínen e lju tta tta  az öntöde 
vezetőségének a selejtok elhárítására.

2. M inden hónapban szigorúan m egtartjuk  
a  selej trendelet értelmében havi selejtkon- 
ferenciánkat. E  konferencián konkrét módon a 
keletkezett legjellegzetesebb selejtdarabokon 
beszéljük meg az elkövetett h ibákat és program- 
mot adunk az elkövetkezendő hónapra.

3. Oktatóbrigádot a lak íto ttunk  tapasztalt 
gépi- és kéziformázókból, a MEO és öntödei 
gyártástervezés tagjaiból. M inden újonnan fel
vett és az öntödei m unkával ism eretlen dolgozó

az oktatóbrigád felvilágítósító és oktató m un 
káján  megy keresztül.

4. K ifejlesztettük öntödei MEO-nk m un 
k á já t a folyékonyvas átvételétől a készönt- 
vények revíziójáig.

5. Selejtstatisztikánkat úgy készítjük, hogy 
m indkét m űszakunknak m inden dolgozója 24 
órán belül tudom ást szerez az előző műszak 
m unkájából származó selejt term észetéről és 
mennyiségéről.

6. Minden bérelszám olási időszak u tán  kö 
zöljük m inden dolgozóval külön-külön, hogy a 
bérelszámolási időszakon belül hány F t k á rt 
okozott önm agának és népgazdaságunknak, 
illetve hány F t-ta l visz haza kevesebbet az ál 
tala előidézett selejt m iatt.

7. Megszerveztük és m egtartjuk  az öntödei 
szem inárium okat.

8. Megszerveztük és m egtartjuk  a MEO 
öntödei tanfolyam okat.

9. Az öntödei művezetők közül egy fő és a 
m intam űhely vezetői közül egy fő m inden reg 
gel formázógép- és m intalap-revíziót ta rt.

10. Megszerveztük az öntödei gy ártá s te r 
vezést és a régi módszerek gépies lefényképe 
zésén túl ma m ár új gyártási módszereket te r 
vezünk.

11. M egszerveztük öntödei ha táridő  iro 
dánkat.

12. M indennap ellenőrizzük formázó- és 
m intahom okunkat a napi két öntésből előállott 
nagym értékű porosodás ellenőrzésére, vizsgál
ju k  m inden hom okfajtánk gázáteresztőképes
ségét.

13. Öntödénk selejtjét selej tokok szerint 
ta rtju k  nyilván  és az okok szerint csoportost-
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to tt statisztikánk alapján  tesszük meg intézke 
désiünket a  homokosság, folyatlianság, magel- 
döngölés stb. hibáik elhárítására.

14. Minden új gyártás  megkezdése előtt az 
első leöntöttt darabokat m éret és minőség szem
pontjából szigorúan ellenőrizzük.

15. Az Öntöde cím ű lapot nagy példány 
számban osztjuk szét dolgozóink között és a lap 
megjelenését követő két héten belül öntödei kol
lokviumokon beszéljük meg a lap ta rta lm á t és 
az abban felvetett m űszaki problém ákat.

16. Az igazgatói alapból a selejtnélküli 
vagy alacsony selejttel dolgozókat ju ta lm az 
zuk.

17. M inden öntvény fajt ára, mely öntödénk 
ben jára tos, norm álselejtet á llap ítunk  meg.

18. M inden darab mag a form ába való be 
építés előtt m agrevízión megy keresztül.

19. A beömlő nyílásokat, megvágásokat, 
felöntésebeit állandóan ellenőrizzük.

20. Az öntödei m unkaversenyt az állandó 
készültség és állandósítás jegyében a legm aga
sabb fokra emeltük.

21. A  norm án alul teljesítőket napró 1-napra 
és óráról-órára állandó segítségben részesít 
jük.

22. Az öntödei komplex-brigádok m unkájá t 
állandósíto ttuk  és napról-napra jelentkező 
problém ákra irányíto ttuk .

28. A  m unkafegyelm et a legszigorúbban 
ellenőrizzük és a  fegyelmezetlenségre hajlamos, 
vagy fegyelmezetlen dolgozókkal személy sze
r in t foglalkozunk.

24. A Yorosin-m ozgalmat állandósítjuk.
25. M inden dolgozónk részére az egyéni se- 

lejtadagok számszerű közlésén kívül selejt- 
diagram m ot vezetünk.

Eredm ényeinket ezeknek a m ódszereknek a 
bevezetésével és állandósításával értük el. Büsz 
kén vettük  á t a  Kohó- és Gépipari M iniszté 
rium, a Vasas Szakszervezet és az Országos 
Bányászati és K ohászati Egyesület kiküldöttei 
től a ju ta lm at, m ellyel jó m unkánkat ju ta lm az 
ták. De ezek a ju ta lm ak  figyelmeztetésül szol
gálnak részünkre arra , hogy szocialista válla lá 
sainkat a jövőben még nagyobb mértékben, még 
odaadóbban teljesítsük.

Néhány észrevéte l 
az öntödei m űvelettervezési vitához

Eél óven belül lapunkban vagy mégy cik 
ket, hozzászólást olvashattunk az öntödei g y ár 
tás és m űvelettervezés kérdéséről, am elyek — 
számos részben egyező álláspont ellenére — 
sajnálatosan tükrözik azt az ellentétet, ami 
ebben a  kérdésben a  tervezés és üzemvezetés 
között még fenniáll. A  még szócska aláhúzott 
használatával, azonban u ta ln i k ívántunk  arra , 
hogy ezt az ellentétet a fejlődésnek előbb- 
utóbb el kell tüntetnie.

A szóbamforgó cikkek nagyszám ú hely t 
álló m egállapítása mellett, közös h ibának ne 
vezhető, hogy sök bennük a  szubjektivizmus, 
saját, gyári, vagy üzemi adottságaik  szemlé
lete, gyak ran  talán  még személyi ellentét is. 
De m indinkább kifogásolható egyeseknél, a  kol
lektív m unka szükségessége felismerésének 
hiánya. M ert am időn például egy öntödevezető 
a gyártástervezés fogyatékos m unkáját b í 
rá lja , ugyanakkor nem  veszi figyelembe, bogy 
ugyanazon üzemen belül, a gyártástervezés 
csak egyik, (bár alapvetően fontos tényezője az 
egész üzem átfogó vezetésének, tehát a saját 
vezetésének is így  azt még m agas m űszaki szín 
vonala esetén sem lehet az üzemtől elkülöní
tett, eszmei v ilágként m agára  hagyni.

Nem célunk részletekbe m enni, hanem  a  t a ' 
nulm ányok és cikkek pozitív építő részeire, ön 
tödénk a d ta  lehetőségekre, valam int évek és 
évtizedek tapasz ta la ta ira  tám aszkodva m eg 
kísérelni a kérdésiben helyes szemlélet k ialak í 
tását.

Á llapítsuk meg elsősorban : művelet és 
gyártástervezés, ha többnyire kezdetleges fo r 
mában, a  m últban  is volt, és lényegében egy 
volt az öntöde vezetésével. De öntödéink elm a 
rad t színvonalának minél hatékonyabb emelése

megköveteli, hogy most m ár okszerűen, szer 
vesen fejlesztve és irányítva , e lhatáro lt feladat 
körrel fejlődjék ki.

G yártástervezés volt m ár az is, amidőn 
az öntöde üzemvezetője öntőmesterével, vagy 
öntőjével és a mimtakószítővel megbeszélte a 
miintakiészítés és form ázás m ódját, sőt az is, 
am időn az öntőmester sokszor üggyel-bajjal a 
form aszékrények között bajlóódva kijelölte a 
megfelelő m éretűt, esetleg hornokkeverékeket 
próbálgatott. Ennek a gyártástervezésnek a 
színvonalát ezeknek a személyeknek a  tapasz 
ta la ta i, tudása  és messzemenően az üzem ado tt 
ságai szabták meg. De tudunk  olyan öntödék
ről is, ahol a  form ázási technológiát (ami a 
gyártásnak  a m etallurgiánál elhanyagoltaik!) 
Aóhilileis-isarka legtöbb öntödénkben) kényes 
öntvényeknél sokszor csak az íróasztal fókja. 
szám ára örökítették meg, és ugyanide tették  a 
homcikkeverékekrő 1, elegyesről, öntési e ljá rá 
sokról szóló feljegyzéseket is-

Mindezekre azonban az elm aradottság, 
szakkönyvék, látókör, tanulm ányutak  hiánya, 
sok kárbaveiszett verejték  nyom ta rá  a  bélye 
gét, és esetleg o lyan látszateredményeik, melye 
ket a fejlődés m ár régen tú lhaladott.

A hatalm as m ennyiségi és minőségi köve
telmények, a gazdaságos gyártás szempontjai, 
m a miár átfogóan és szervezett form ában k í 
ván ják  meg az öntödéi m unkák tervezését. 
A Szovjetunió, memiesak öntőiparának tapasz 
ta la ta ival, de m ag y ar nyelven is egym ásután 
megjelenő kohászati és elsősorban öntészeti 
szakkönyveivel, feltétlenül nagym értékben elő
m ozdítja ezeknek a törekvéseknek a  sikerét.

Nincs és nem is lehet vita, hogy m in t minden 
term elő tevékenységet, úgy az öntödei munka-
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bat is tervezni kell. 'A kritikus pont ott van, 
hogy legtöbbször sem a művelettervezések 
élére, sem azok dolgozói közé nem lehet máról- 
holnapra ilyen irán y ú  speciális gyakorlati és 
tudású dolgozókat ta lá ln i és beállítani. De ez 
a tény egyáltalán nem csökkentheti a  kérdés 
jelentőségét. Nem kívánom  most részletezni a 
m űvelettervezés és gyártástervezés igen széles
körű feladatait, azt a korábbi cikkírók, köztük 
elsősorban és szervesen Szvath György, m ár el
végezték. Tudomásul kell venni, hogy a terve 
zés és végrehajtás két egymástól szétválasztott, 
de az öntöde legfőbb vezetője á lta l egybefogandó 
és irányítandó  feladat. S am int az üzemvezetés
hez is szükségesek sajátos adottságok, rá te r 
mettség, tígy a tervezésnek feladatkörét a t a 
pasztalatok, tervezési készség a gyártáselő 
készítés és ellenőrzés m unkájá t liis átfogó tudás 
folytán, figyelemmel a kérdés fejlődésben lévő 
voltára is, legtöbb üzemben csak eg y k é t sze
mély, esetleg csak m aga az üzem vezetője lá t 
h a tja  el, sőt esetleg egy ilyen személy sincs.

H a van egy teljesen alkalm as személy, 
legyen az akár az üzem legfőbb vezetője annak 
kell szárnya a lá  venni a tervezőgárdát és leg 
alább elvi irány ításával állandóan segítségükre 
lenni. H a ilyen személy nincs, akkor a kollek 
tív  m unkának kell érvényesülnie. A jó gyakor 
la ti tudású m intakészítő és öntő a tervezésben 
és szervezésben já r ta s  m etallurgiát, vagy for- 
m ázásteohnikát uraló  m űszaki dolgozóval 
együttműködve, m egterem theti azt a , m enet
közben“ történő fejlődést, am iről m ár korábban 
is szólottunk.

T ehát nem két külön világban kell élniük 
a tervezőknek és az üzem vezetőinek, hanem a 
munkamegosztás észszerű a lap jaira  kell helyez
kedniük. A tervezés legyen helyileg is szorosan 
az üzemiben, vagy közelében, m indenesetre a 
legfőbb m űszaki vezető m ellett. íg y  m indig ren 
delkezésére áll az üzemnek, s az üzemből a  sa já t 
fejlődését és tudását is táp lálja .

Legyen a tervezés fejlesztése lendületes, de 
minden túlzástól mentes. A létszámot, a felada 
tok mineműségét, sok- vagy kevésrétegűségét, a 
tervezőgárda kezdeti képességeit felmérve sza 
bad csak növelni, m unkájukat a  tömeg- 
gyártási és súlyponti kérdésekre koncentrálva. 
Tegyék m indenkor nyilvánvalóvá a végre 
hajtó dolgozók szám ára, hogy úgy számukra.

m int az egész népgazdaság szám ára hasznos 
feladatkör a lakult ki, amely kollektív m un 
kával ham arosan m egtenni gyümölcseit és a 
m unkának ak tív  résztvevői elsősorban a  közü
lük kiem elt személyek.

Minél kevesebb és csak a legszükségesebb 
m ennyiségű p ap írira t jusson ezzel kapcsolat 
ban az üzemekbe. A tervezés a  tömegesebb és 
főleg gépesített, vagy gépesítendő m unkára 
véve irányt, ne akarjon szájbarágós, oldalas 
leírásokat adni pl. egy nagyobb kéziformázó 
munkához, hanem  elégedjék meg a lényeg fel
vázolásával, az elvi szempontok feljegyzésével, 
am inek m ajd az üzem esetleg hónapok, vagy 
évek m úlva veszi jó hasznát, amidőn a darab 
ismétlődik.

Erőteljes szakmai oktatás, am it term észe 
tesen hosszabb üzemi (öntödei) gyakorlat előz
zön meg, kiadós tapasztalatcserékkel is segítve 
ki fogja a lak ítan i azt a ta lán  nem is nagylét 
számú gárdát, amely az üzem tervező agya lesz 
és a végrehajtó kezekkel és ágyakkal karöltve, 
Bárgyin-nak, a nagy szovjet kohásznak, a lap 
ezévi első szám ában olvasott szavait idézve, le 
hetővé teszi az öntöde dolgozói szám ára, hogy 
„a gyakran  öntudatlan  és vak m unkát, az élet 
u rainak  kezdeményező m unkájával vá ltv a  fel. 
m egnyitja a lehetőségeket m illiók alkotóereje 
előtt“.

Foglaljuk össze röviden a  fentieket:

1. A gyártástervezés korszerű öntödei üzem
ben nem nélkülözhető.

2. A gyártástervezés legfőbb irán y ító ja  az 
öntöde 1 egál fog óbbtudású m űszaki vezetőinek 
egyike.

3. A gyártástervezők szaktudásának eme
lése egyenlő fontosságú az üzem termelő dolgo
zóinak utánképzésével.

4. A gyártástervezés feladatainak csak k i 
sebb hányada a formázási technológia m egálla 
pítása.

5. A gyártástervezésben az öntödéből és 
m intakészítőből kiem elt dolgozók mellett, á t 
fogó üzemszervezési tudással bíróknak is jelen 
tős szerepük van.

6. A gyártástervezés fokozatos fejlesztéssel 
szervesen épüljön he az öntöde életébe.

7. K ollektív m unka mindenek felett.
K. B.

„Mindenért, ami ebben az országban politikai, gazdasági, kulturális téren történik, mi vagyunk a felelősek. 
Minél jobban átérezzük ezt a felelősséget, minél jobban áthatja ez a felelősségérzet mindennapi munkánkat, 
annál jobban tudjuk elvégezni a reánk háruló feladatokat." (Rákosi
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A célöntvények javításának gazdaságos határai*

Az auélöntvények felületén gyakran  m uta t 
koznak felületi hibák, melyek kibegeszitése a  
szabványos tisztítási m unkák közé tartozik.

Ezen túlmenő hibák, am elyek az öntvényt 
használhatatlanná, seiejtté tennék, az aeélönt- 
vény természetéből (kifolyóan hegesztéssel, oly 
módom javíthatók, hogy az öntvény újból teljes 
értékűvé tehető és ezért ez a jav ítá s  rendszerint 
megengedett. A jav ítás  költsége azonban tete 
mes és ezért csak addig engedhető meg, amíg 
az üzemnek gazdasági előnyt jelent.

Az öntöde vezetője természetesen szeretné 
m inél nagyobb részben m egjavítani a hibás 
öntvényeket és ezért kívánatos iá jav ítá s t elren 
delő független szerv kezébe egy olyan segéd 
eszközt adni, aim ivei a  j avítás gazdaságos voltát 
gyorsan és egyszerűlen rnegáliapífhatjia és annak 
alap ján  intézkedéseit m egteheti.

Ezeknek a szempontoknak figyelem bevéte 
lével bizottságunk a  következő javaslato t teszi:

Almaik eldöntése, hogy egy öntvény 
jav ítv a  legyen-e, vagy  selejtezendő, a MEO fel
adata. A jav ítá s  m ikéntjét vagy m aga a  MEO 
ad ja  meg, vagy a  komolyabb eseteknél a g y á r 
tásvezetőstül igényeli.

A MEO-mak egy öntvény elbírálásánál a 
következőket kell vizsgálnia:

1. Az átvételi előírások megengedik-e az 
öntvény jav ítá sá t valam ilyen módon.

2. A jav ítá s  helyéből és az öntvény jelei 
ből következtetve valószínű-e, hogy te l 
jes é rtékű  öntvényt kapunk. A nyaghibás 
öntyény nem javítható.

3. Az öntvényhiba hegesztéssel m aradék 
ta lanul javítható-e, azaz nem áll-e fenn 
annak a  veszélye, hogy a hegesztés követ
keztében az öntvény elhúzódik, vagy 
m ásutt reped.

A fentiek a lap ján  m eghatározandó a 
jav ítás  technológiája, az elő- és utókeze
léseikkel együtt.

4. Н а a fenti kérdésekre igenlő ia felelet, 
úgy megvizsgálandó a  gazdaságosság 
kérdése. E nnek eldöntése három  ténye 
zőtől függ:
a) az öntvény értéke a jav ítás állapo 

tában ;
b) a jav ítás  költsége;
c) a  sürgősségi faktor.
a) Az öntvény értékét pontosan meg 

határozni igen körülm ényes volna az 
öntödétől a készárun afctá ri g terjedő 
különböző tisztasági fokon keresztül 
ós az egyes öntvények különböző 
m unkaigényessége m ellett. Ezért: meg
közelítést alkalm azunk olymódon, 
hogy az öntvény táb láza ti eladási á rá 
ból indulunk ki és ebből állap ítjuk  
az eladásra kész öntvény önköltségi 
árát. Az öntvény különböző tisztított-

* A  B á n y á sza ti és K oh ászati E g y esü let aoélönt- 
vény-bizotitságának fe la ján lása  a M D P II. K on gresszu 
sán ak  tiszteletére.

sági fokát úgy  vesszük figyelembe, 
hogy (külön á llap ítju k  m eg a lehomo- 
feolt, tisz ti ta  ti au  öntvény, a  féligtisztí- 
to tt, fa rag ás és lágyítáis e lő tti ön t 
vény és a készre le tisz títo tt öntvény 
értékét. Több g y ár ad a ta inak  össze
hasonlításából használható átlagszám 
nak m utatkozott a táblázati árhoz 
viszonyítva ia készre tisz títo tt öntvény 
'értékét 50%-naik, .a félig tisz títo tt ön t 
vényét 37%-nak, a tiszt ita t lan  öntvé 
nyét 25%-niak m egállapítani, 

íg y  az a rá k a t táblázatba foglalhatjuk:

S ú ly c so p o r t
kg

B ru tto  
e la d á s i  á r  

F t/k g

K észre  
t is z t í to t t  
ö n tv é n y  
é rték e  

F t/k g  50%

F é lig  
tis z t í to t t  
ö n tv é n y  

é rtéke  
F t/k g  37%

T isz tí- 
ta t la n  

ö n tv é n y  
é rték e  

F t/k g  25%

0,10— 0,15 42.05 21,02 15,80 10,51
0,15 0,20 31,33 15,66 11,7.2 7,83
0,21- 0,25 26,53 13,26 9,94 6,63
0,26— 0,50 23,57 11,78 8,83 5,84
0,51— 0,75 20,11 10,05 7,54 5,02
0,76- 1,— 16,53 8,26 6,19 4,13
1,10— 2,— 15,31 7,65 5,74 3,82
2,10— 5,— 13,87 6,96 5,22 3,48
5,10— 10,— 11,49 5,74 4,30 2,87

10,10— 50,— Ю ,- 5,— 3,75 2,51)
50.10— 250,— 8,07 4,03 3,02 2,01

251,00-1000,— 7,66 3,83 2,87 1,91
1000 felett 7,55 á,/ í 2,83 1,88

Készben, vagy egészben m egm unkált öntvény 
esetén az öntvény értékéhez a m egm unkálásnak 
a hegesztés ú tjá n  m egm enthető részié is hozzá
számítandó.

b) A jav ítá s  költségéhez elsősorban a 
jav ítás  m unkaidejét kell tudnunk, 
melybe az előkészítés (kifaragás), 
hegesztés és utánkezelés (lágyítás) 
m unkaideje is beszámít.

Ezt az időt az időelemzés á llap ítja  
meg. Az egy ó rára  eső költség helyes 
utókalkuláció esetén könnyen kim un 
kálható, gyakorla tilag  a  30 F t/óra 
körü l fog mozogni. Ezzel a jav ítási 
költséget ia MEO m ár készen kapja.

c) E lőfordulhat olyan eset, ahol a szállí 
tandó darab  hegesztése technikailag 
lehetséges, de nem gazdaságos, azon 
ban az ú jraön tés esetén a  g y á r a kikö 
tö tt szállítási ha táridő t nem tudná 
betartan i. Ilyen esetben az esetleges 
pönálét is be lehet 'Számítani az ön t 
vény értékébe. H a ezzel a  módosítással 
a gazdaságosság kim utatható, vagy a 
szállítási ba táridő  biztos betartása  
m ás szempontból nemzetgazdaságilag
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fontos, úgy  természetesen ia MEO az 
öntvény m egjavítását fog ja  elrendelni.

U gyan itt vesszük fegyelembe az 
öntvénybe m ár befektetett megnmn- 
káláisi költségnek azt a részét, am it 
a hegesztéssel m egm enthetünk.

Példa: MÁV 302. jellegű csapágytok sú lya  45 kg, 
tisz títa tlan  állapot, 
jav ítási idő m egadva 1 óra,
1 óra jav ítás  =  30.— F t,

10—50 súlycsoport, tisz títa tlan  =  2,87 Ft/kg, 
45 kg öntvény értéke 129,15 Ft, 
az öntvény értéke 129,15 F t 
jav ítás  30,— F t

30 kisebb, m in i 129,15,

teh á t a jav ítás  elvégzendő.
A fenti példából az is  látszik, hogy fcb. 4 óra 

az a határ, ameddig a jav ítás  gazdaságos.

Forrón olvasztani!

K Ö R Ö S  B É L A

A túlhevítés szempontjai.

Az ip a ri felhasználás céljából olvasztott 
öntészeti anyagok, m in t acélöntés, öntöttvas, 
sárgarezek, bronzok, Al- és Mg-ötvözetek stb. 
között jelentős különbség van  abban a vonat 
kozásban is, hogy azokat az egyes öntvény 
fa jták  gyártásához m ilyen jelentősen lehet és 
kell az olvasztás alkalm ával túlheivíteni. E lv i 
leg a túlhevítés (tehát számottevően az olva 
dási pont fölé történő melegítés) bizonyos m érv 
ben m inden fémes anyag m egolvasztásánál 
szükséges, hiszen az anyagot a  kemencéből a 
fémnél hidegebb üstbe csapoljuk, az üstö t a 
formához szállítjuk, m ajd letisztítjuk  és a gyak 
ran  nedves, de m indenkor a fémnél jóval hide 
gebb form ába öntjük. E  m űveletekre fordíto tt 
idő folyam án az olvadt anyag fokozatosan 
hűl, s nyilvánvaló, hogy a kemencéből tö rtén t 
kicsapoMis időpontjától a form a teljes m egtöl
téséig az anyagnak olyan hőtartalékkal kell 
rendelkeznie, am i a  form a teljes m érvű kitöl 
tését s a k ívánatos anyagm inőséget egyaránt 
biztosítja. E  követelmények okozzák, hogy a 
fémes anyagot az olvadáspont feletti hőm ér
séklettel kell a kemencéből kicsapódnunk.

Fentiekből az is következik, hogy ugyan 
azon anyag  (pl. acél) túlhevítés© is különböző 
m érvű lehet aszerint, hogy azt m ilyen jellegű, 
terjedelm ű, falvastagságú öntvény g y á rtá sá 
hoz használjuk fel. E gy  vékonyfalú, nagy terje 
delmű aoélöntvóny 40—600jkal m agasabb öntési 
hőm érsékletet k ívánhat meg, m in t az ugyan 
azon anyagból öntött tömör, vagy vastagfalú, 
vagy kisebb terjedelm ű darab. A lágyabb acél- 
adagoikat — m agasabb olvadáspontjuk foly 
tán  — álta lában  forróbban csapoljuk és önt
jük, m in t a  kemény, m agas C -tartalm úakat. 
Nyers vagy  csak felületi szárítással készült 
form ák ugyancsak forróbb anyagot kívánnak 
meg, m in t a  száríto tt, égetett formák. Végered 
m ényben tehá t — az aeélömtvényeknél m a 
radva  — a nagy  terjedelm ű, vékonyfalú, sok 
m aggal készülő, nyers form ába és lágyabb m i
nőségben öntött darabok a  tú lhevítés felső, 
m íg a tömör, m agnélküli, száríto tt formák, me
lyeikbe kem ény aoélminőséget öntünk, a túl- 
bevítés alsó h a tá rá t képviselik.

Az öntött anyagok között az öntöttvas kü 
lönleges helyzetet képvisel. B ár a fentebb, az 
acélöntviényt illetően, eladottak megfelelő mó-

669 536.421

dosítással az ön töttvasra is vonatkoznak, m ind 
azonáltal a tú lhevítés (forrón csapolás) jelen 
tősége a  nagyszilárdságú  minőségi öntött 
vasaknál fokozottabb jelentőségű és fokozot
tabb m érvű. A  íúlhevítésnek az öntöttvasnál 
olyan minőségbefolyásoló szerepe van, ami 
acélöntésnél nem  talá lható  meg, sőt az utóbbi 
anyagnál az üzemi berendezések ilyen  m érvű 
viszonylagos tú lhevítést nem is tennének 
lehetővé.

A túihevítésnek öntöttvas-minőségemelő 
szerepével s annak  form ázásteehm kai, kohá 
szati, szövezeti, szilárdsági vonatkozásaival egy 
későbbi dolgozatunkban k ívánunk  foglalkozni. 
Ez, alkalom m al a  túlhevítés üzemi előfeltéte 
leit k ívánjuk  áttekinteni. Anyagm inőségi vo
natkozásiban m ost csak a rra  k ívánunk utalni, 
hogy az öntöttvas m inőségjavításának 30—35 
évvel ezelőtt erőteljesen m egindult k u ta tás  fo lya 
m án rövidesen nyilvánvalóvá lett, hogy a nagy- 
szilárdságú vasöntvény gyártásának  egyik a lap 
vető feltétele az an yagnak  m agas hőfokkal 
(1450—1500° C) történő olvasztása és csapolása. 
Hogy ez a hőfok, m ás fémjeikhez viszonyítva, 
m ennyivel m agasabb az olvadáspontnál, az 
alábbi táblázat szemlélteti:

A n y a g
O lv a d á s 

p o n t
°C

C sapo lás i
hőfok

°C

T öbb le t
% -ban

Lágyacél-öntés. . . . 1510 1600 5,9
Keményacél-öntés . . 1470 1570 6,8
Sárgarézöntés 70/30. . 880 920 4,5
Szilumin, 12%-o s  . . . 652 700 7,3
N agyszilárdságú 

ö n tö t tv a s .................. 1150 1480 28,7

Az olvadási pont felett és a csapolási hő
fok  a la tt van  a tényleges öntési hőmérséklet, 
am it m inden öntvényfajtá t illetően kellő meg
fontolások és tapasztalatok a lap ján  kell m eg 
á llapítani. N apjainkban az öntési hőfok, külö 
nösen a vasöntvényeknél, a  homolktedhnológia 
fejlődése folytán is általában  növekvő irá n y 
zatú, s ez természetesen m aga u tán  vonja a  túl- 
hevités emelését is.

Az idáig előadottakban többször szerepel 
a túlhevítés  szó. Szükségesnek látszik rám a 
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ta tn i a rra , hogy a  m egolvadt öntöttvas túl- 
heviilése, tehát .jelentősen az olvadási pont fölé 
történő melegedése, megfelelő előfeltételek ese
tén, általában  igen gyorsan játszódik le. Az ön
tö ttvas ebben a  tekintetben felülm úlja a  többi 
fémeket, m ert (k upol ó-olvasztást feltételezve) 
a megolvadó cseppek a fehéren izzó kokszréte 
gen á t  lecsnrogva, másodpercek a la tt  m ár túl 
is hevültek, am it m indnyájan  tapasztalhatunk, 
ha egy fo rró jára tú  kupoló nézőnyílásán bete- 
kitűmik és az olvasztó m enetét figyeljük. 
Más fémes anyagoknál, még pl. elektroaeél ese
tében is, a  túlhevülés lassabb, m ert az olvadás 
nem ilyen kedvező körülm ények között játszó 

olvasztás elsősorban kemence- és hőtechnikai 
kérdés, m íg  a  hígfolyósság elsősorban az olvasz
to tt öntöttvas vegyi összetételével kapcsolatos, 
s csak aziután a  hőm érséklettel. A rány lag  for 
rón olvasztott anyag  is kritikus lehet h íg 
folyósság szempontjából, ha  annak vegyi össze
tétele a  gyors megdermieidést segíti elő. Á ltalá 
ban a  keményebb, nagyszilárdságú, foszfor- 
szegény anyagok kevésbibé hígfolyósak, pedig 
az ilyen anyagok a  nagyszilárdságú öntvények 
gyártásáná l használatosak. A rosszabb híg- 
folyósságot természetesen erős túlhevítéssel 
kell kiegyenlíteni. Közismert viszont a fosz
fornak hí gf oly osságot növelő hatása, minél-

dik le, s a  m egolvadt fürdő tömegéhez m érten 
a hőátvevő- és -átadó felület kisebb.

Ez term észetesen nem jelenti azt, m intha 
az elektrokemenoében végül is nem  lehetne a 
forrón járó  kúpollónál akár 150—200°-kai is 
m agasabb hőfokú anyagot olvasztani. I t t  csu 
pán a  túlhevülés gyorsaságát k ívántuk hang 
súlyozni. Ism eretes az is, hogy az izzó kokszon 
történő átesurgás m agában re jti  az elkerülhe 
tetlen képfelvétel h á trán y á t és jól ism ertek 
azok az ú. n. duplex-eljárások is, am időn forró 
já ra t  dacára a kupolában m egömlesztett öntött 
vasat még elektro- vagy  olajkemencébe öntve 
tovább hevítik és kéntelenítik.

Túlhevítés és hígfolyósság.

Szükséges még egy további fogalomról, a 
hígfolyósságról is szólami, m ert forró  anyag  és 
hígfolyós anyag  nem azonos fogalmak. A forró

fogva a  P-dús öntvények egészen vékony fal 
vastagságokhoz norm ális túlhevítés mellett is 
alkalm asak. A művészi öntészetnek rem ekeit is 
sikerü lt ilyen anyagból gyártatni. Az 1. ábrán 
látható  karpercetek a lig  kisebbek az eredeti 
daraboknál. Az ilyen tárg y ak  vegyelemzése 
m indenkor lágy, C- és Si-dús, kénszegény és 
1% fele tti P-tartalm a.t m utat.

Bizonyos, hogy az évszázados öntőmondás: 
„forrón olvasztani — hidegen önteni“, ma m ár 
a  miulté, m ert a  növekvő minőségi igények foly 
tán  a  vasüntószet, a m agasabb öntési hőfok felé 
fejlődik, s  a  helyes 'fogalmazás ta lán  ez 
volna: „forrón olvasztani — célszerű hőfokon 
önteni“.

Tekintsük m ost á t  a  forró olvasztás előfel
tételeit, melyek ism erete a vasöntészet egyre 
emelkedő színvonalának biztosítására minden 
öntödei dolgozó szám ára szükséges.
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A forró olvasztás előfeltételei.

1. Megfelelő kupo lám é etek. A helyesen szer
kesztett kupolók főbb m éretei m a m ár k ifo rro tt 
nak  tekinthetők és azok a  szakköny vekben m eg 
találhatók.* M indazonáltal hazánkban, de kü l 
földön is még sok helyen működnek rosszul mé
retezett kúpolókemeneék, különösen régebbi 
üzemekben. Főleg a kupoló hasznos m agas 
sága (a fúvókák sík játó l az adagolónyílás alsó 
éléig mérve) terén  vannak gyakran  sxílyos h iá 
nyosságok. A  fúvókák összes keresztmetszete 
sem kielégítő m indenütt. A hasznos magasság 
közepes kúpiolókmál az átm érő 4,5—5-szöröse, 
m íg  a f ú vókakeresztmet szét terü lete  15—18 
százaléka, legyen a  kúpólóénak. H a e téren h iá 
nyosságok vannak, azt csak részben pótolhat
juk  a kokszadag némi megnövelésével, levegő- 
ellátás fokozásával, esetleg előmelegített leve
gővel stb. Az orvoslás helyes m ódja a  kupoló 
átépítése, minek költsége igen rövid idő, több 
nyire  6—12 hónap a la tt m egtérül, a koksz- 
fogyasztás csökkenésével, forróbb anyag  ré 
vén stb.

A nnak dacára, hogy a  kupolók fegfelelő 
hasznos m agasságának fontossága szakembe
rek előtt nem  vitás, hazánkban mégis alig tö r 
ténik valam i aziránt, hogy a régebbien létesí 
te tt kupolákat megfelelően átépítsék. Szerzőnek 
sa já t tapasztalatából is alkalm a volt meggyő
ződni a kupolóm agasítás számos előnyeiről. 
Egyik nagy öntödénk 1300 mm átm érőjű ku- 
polójánál, mely mindössze 3600 m m  hasznos 
m agasságú volt, 13%-os átlagos adagikoksz - 
fogyasztással, 6.5 t/óra teljesítm énnyel dolgo
zott átlagos 1280° C csapolási hőfok m ellett, a 
kupoló hasznos m agasságát 2200 mm-rel, tehát 
5800 mim-re növeltük meg- Az eredmény v á ra 
kozásnak megfelelően 10.5% átlagos adagkoksz,
9.5 t/ó ra teljesítm ény és 1350° C átlagos csapo- 
iási hőfok. A m inőségjavulás, selejtcsökkenés, 
villamos energia- és munkaidő-, valam int 
2.5%-os kokszm egtakarítás az átépítést (új pó 
dium, kupolótest és felvonó m agasítása) egy év 
a la tt kifizetődővé tette.

2. Bőséges levegőellátás. A régebben á lta 
lános 80 m 3/ipercoel szemben ma m ár az akna- 
keresztmetszeti m inden m a-óre legalább 
120 m úrel számoknak, de nem ritkák  a 150— 
180 m3/perc/m 2 levegővel dolgozó kupolók sem 
norm ális, 10—12% adagkoksz esetén. Ilymódon 
a leégés (káló) csekély növekedése m ellett gyors 
olvasztás biztosítható, am i egyúttal a forró 
olvasztásnak is egyik előfeltétele.

3. Megfelelő kokszminőség. A közelmúlt
ban közzétett kokszszabványok a jóminőségű 
öntödei koksz, fiz ikai és vegyi tulajdonságaira 
kellő irányelveket tartalm aznak . A  kokszszál
lítm ányoknak szúrópróbaszerű vizsgálata (ned
vesség, ham u, kéntartalom , dohpróba, ejtő 
próba) a rán y lag  egyszerű eszközökkel, kis költ 
séggel végezhető és végzendő el. E  helyen a 
kokiszidaraíbnagyságra k ívánjuk a figyelmet 
felhívni, melynek a kupoló belső átm érőjével 
kell összhangban lennie. Kúpolókemeneék ma 
m ár az egész kis laboratórium i, 120 mm 0  egy 
ségektől 2000 imim-ig, sőt azon felül épülnek. 
M inden kupoló szám ára van egy célszerű átla-

* „A  kupoliókemenoe és kezelése“. A  B án yásza ti és 
K oh ászati E g y esü let m u n kab izottságának  m űve. (Nép 
szava k iadás.)

gos szemnagyság, mely a közepes kúpolóátmé- 
rőknél általában  annak 10—15%-a. Tapasz 
ta la ta in k  szerint erre a körülm ényre m in 
denkor indokollt tekin tettel lenni, hogy az elmé
letileg helyes 150 mm kokszrétegvastagság és 
levegőellátás ténylegesen biztosítható legyen.

4. A  kupoló felfűtése. Á ltalános tapasztalat 
szerint a kupoló begyújtásának  három  órával 
kell az olvasztás kezdetének tervbevett idő 
pontja  előtt m egtörténnie. Csak röviden u ta 
lunk a többi közism ert szabályra, m int pl. a 
kokszrétegm agasság a fúvókák sík ja  felett ada 
golás kezdetekor 800—1000 mim legyen, ügyel
jünk a ki falazást (kitapasztást) követő gondos 
szárításra  stb. Ezekről m ór az idézett szak 
könyviben is részletesen olvashatunk.2

5. A  betétdarabok méretei. Á ltalános sza 
bályként ta rtsu k  szem előtt, hogy sem a nyers- 
vas, sem a töredék ne tartalm azzon az adag- 
súly  10 (kivételesen) 15%-ánál nehezebb darabo 
kat. Ez azt jelenti, hogy pl. egy 800 mim 0  kú- 
polóba 40, m axim um  60 fcg-nál nehezebb dara 
bok ne kerüljenek. További szabályként ta r t 
suk szem előtt, hogy a max. darabm éret (fenn 
akadás elkerülésére) a kúpoló 0  ’/з-ánál ne 
legyen nagyobb.

6. Helyes adagnagyság. A főméretekhez 'ha
sonlóan ugyancsak k ifo rro ttnak  tek in thetjük  a 
m inden kupolóátmérőhöz és (kokszadaghoz ta r 
tozó legjobb adagsúlyt. H a adagsúlynak ez a la tt 
vagy felett van, akkor bárm ilyen régen kialakul t 
elegyeink is vannak, szám ítsuk á t a súlyokat a 
kívánatos adagsúlynalk megfelelően. Természe
tesen a súlyokat 300—500 m m  kúpoló 0  között 
5 kg-ra, 500—1000 mm 0  közt 10 kg-ra, e felett 
20—50 kg-ra  kell kerekíteni. Nincs gyakorlati 
jelentősége és csak az adagolásnál dolgozók 
m unkáját nehezíti meg, h a  pl. egy 500 kig-os 
adagnál 37 kg  nyersvas, vagy 123 kg  töredék 
és hasonló előírás olvasható. Ez természetesen 
nem vonatkozik olyan betétanyagoikna, m int pl. 
tükrös nyersvais, ötvözök (FeSi, FeM n), melyek 
valam ely elemet koncentráltam  tartalm aznak , 
m ert ezeknél gyakran  10 dkg-os, vagy kg-os 
pontosságai kell dolgozni.

7. Kokszadag nagysága. Ha a fenti és a 
még ezután következő előfeltételek keresztül- 
Villetők és m egvalósulnak, akkor 10, max. 12% 
jóminőségű  adagkoksszal a forróolvasztás biz 
tosítható. Hogy ennek dacára öntödéink leg 
többjében lényegesen magasabb adagkoksszal 
dolgoznak, annak az oka részben egyes elő
feltételek hiányában, m ásrészről a kökszadag- 
bemérés felületességében, vagy m ás üzemveze
tési és ellenőrzési hibában keresendő. Nem szo
rosan vett m űszaki tényező, de említésreméltó 
oka számos Öntőidéi m agas olvasztókoksz fo
gyasztásának a koksz egyéb irányú  illetéktelen 
felhasználása, zárt tárolók hiánya. Egyébként 
közism ert tény, hogy az adagkoksznak az opti 
m ális 10—12% fölé történő növelése megemeli 
a S -tartalm at, lassítja  az olvasztást, s így 
hátrányos lehet a tú lhevítésre is. Ez utóbbiak 
főleg a kokszadagnak 15% fölé történő emelé
sékor m utatkoznak meg hátrányosam.

8. Adagolás módja. A kokszadagra á lta lá 
ban a nehezebb töredék darabok, esetleg szét
folyt ás nagyobb súlyai nyersvastöm bök kerül-

2 L. továbbá Immermaniu E. G. : Ö ntvények  g y á r tá 
sának  ellenőrzése. 98. és következő oldalak . (N ehézipari 
K ön yvk iad ó  k iadása .)
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jenek. Ilyenek hiányában az acélhulladéké le
gyen az, elsőbbség. Sohasem feledjük el, hogy 
mindéin adagot az a la tta  lévő kokszadag ol
vaszt meg.

9. Egyéb tényezők. A  gondosan száríto tt és 
faszénnel vagy propán-bután gázégővel elő
m elegített üstök és kifolyócsatornák m ellett 
megem lítést kíván a csapolónyílás kellő mé
rete. Ez közepes és nagyobb kupoláknál 25 mm 
átm érőnél ne legyen kisebb, m ert a túlságosan 
vékony sugár okozta 10—20°-os hőveszteség 
még forróolvasztás esetén sem elhanyagolható 
tényező.

10. M axim ális öntvény sú ly . Forró  olvasztás 
dacára is nem  kellő hőfokú lelhet a  form ába 
öntött vas, h a  annak sú lya  nem áll a rányban  
a kúpoló teljesítm ényével. Á ltalános szabály 
ként ta rtsu k  szem előtt, hogy a  legnagyobb 
öntvény súlya ne legyen nagyobb annál a vas- 
mennyiségnél, am it a  kúpoló 5Д óra a la t t  öm 
lesztőm képes. Csak kivételesen, vastagfalú, 
tömörebb dárabok esetén m ehetünk fel a 1 >í, 
esetleg igen forró já ra tn á l a  2 órás m ennyi
ségig. Természetesen ilyenkor különösen gon 
doljunk a faszénnel történő lefedésre.

Forró levegő és oxigén dúsítás.
Felvetődik a kérdés, hogy a forró olvasztás 

előfeltételei között m iért nem vettük  fel a két 
újabb eljárást, ú. m. az előm elegített levegővel, 
valam int az oxigénnel dúsíto tt fúvólevegőveí 
történő olvasztást. B ár klevonatkozóan a szov
je t szakirodalomból igen értékes adatok m erít- 
hetők, m indazonáltal meg kell állapítanunk, 
hogy hazánkban ezek az eljárások kikísérlete 
zés elő tt vagy a la tt állanak, s így belföldi ta 
pasztalati adatok nem állnak rendelkezésre.

A forró levegővel történő olvasztás kü l 
földön, b á r viszonylag nem  számos öntödében, 
de elég jó eredménnyel folyik. Azok az évtize 
des kísérletek, melyek a kupolók füstgázainak 
hasznosítását célozták, végül is oda vezettek, 
hogy az a megoldás m utatkozik megfelelőnek, 
m elynél a fúvólevegőt egy, a  kupolótól teljesen 
elkülönített léghevítőben (rekuperátor) mele
g ítik  külön tüzelő felhasználásával 5—600°-ra. 
É  berendezéssel igen számottevő előnyök érhe 
tők el, ú. m. 15—35 % sós kokszm egtakarítás, 
forróbb olvasztás, ömlesztőképesség-növekedés, 
kisebb leégés stb. Az eljárással szembeni ide 
genkedés főoka ott keresendő, hogy az ilyen

kúpoló építése, kezelése, fenn tartása  lényege
sen költségesebb, bár ezek a  költségek, az ada 
tok szerint, bőven m egtérülnek. Em ellett a 
kupolóüzem, melynek egyik főelőnye egyszerű 
sége, könnyű kezelése, bonyolultabb kohászati 
berendezéssé válik. Ezidőszerint folynak ná 
lunk is kísérletek egyszerűbb megoldás eléré 
sére, de a kérdés kétségtelenül miég kezdeti stá 
dium ban van.

A fúvólevegő oxigénes dúsításának  á lta lá 
nos helyzete, külföldi kísérletek alapján, jelen 
leg abban foglalható össze, hoigv azt főleg k i 
sebb kúpolóknál (5—600 mm 0 )  néhány órás- 
üzemben próbálták ki, 2—8% oxigént adva a 
levegőhöz. A kísérletek zömét 4 % oxigémadás- 
sal végezték, a  levegő oxigéntartalm a ilymódou 
25% körül volt. Az eredm ények forró levegő
höz hasonló, kedvező jellegűek voltak, s az ilyen 
üzem gazdaságosnak is bizonyult. Nagyobi) 
kúpolóknál, hosszabb idő tartam ú alkalm azásá 
nak az oxigén előállítására be nem rendezett 
művekben (s ilyen a vasöntödék túlnyomó 
része) főakadálya az oxigén beszerzésének és 
táro lásának kérdése. Vegyük figyelembe, hogy 
egy 800 mm ^kupolához óránként szükséges min. 
4800 m 3 levegő 4%-os dúsítása klb. 200 m3 
oxigént jelent (esetleg valam ivel kevesebbet, 
m ert az oxigóndűsítás fo ly tán  csökken az adag- 
fedkisz- iés a levegőszüksléglet). Ez öt órás üzem 
esetén közel 160 db. 6 m3-es norm álpalaek táro 
lását, állandó cseréjét jelentemé! Egy legújabb 
külföldi k ísérle t a lap ján  úgy  látszik, hogy az 
oxigénbeíűvatás célszerűen „vitam in“-ként a l 
kalm azható, tehát az olvasztási üzem folyam án 
időnként alkalm azott néhány perces befúvatás 
form ájában. Ezáltal a  kúpoló m ég forróbb 
já ra tá t biztosították, vagy  átm eneti lehűlést 
ellensúlyoztak. A kérdés m indenesetre meg
érdemli, hogy kísérleti m unkával állapítsuk 
meg a célszerű alkalm azás lehetőségeit.

Összefoglalás.
Az öntödékben dolgozók szám ára rövid á t 

tekintést k íván tunk  n y ú jtan i az öntöttvas 
forró olvasztásának üzemi szempontjairól. A 
m egvalósításra irányuló tervszerű és k ita rtó  
tevékenységen m úlik, hogy a selejtcsökkentés- 
nek, gazdaságos üzemnek, a legjobb kohászati 
minőség biztosításának ezt a fontos tényezőjét 
m iként tud juk  üzemünkben állandó jelleggel 
biztosítani.

K ö n y v is m e r te té s
Gotlib: A lángedzés technológiája. Gotlib 

munkája teljesen kimerítő és átfogó monográfiá 
já t adja « korszerű láng ed zésnek, e mindjobban 
terjedő hőkezelési eljárásnak-^

A lángedzésnek a  korszerű gépgyártásban oly 
eokoldahí alkalmazási lehetősége, oly szembetűnő 
előnyei vannak, bogy széleskörű és gyorsabb el
tér jedéséro joggal számíthattunk volna.

Hogy ez mégsem így volt, annak egyik és leg
főbb oka nyilván az, hogy az üzembiztos, egysze
rűen kezelhető és egyenletes eredményeket szol
gáltató lángedzőberendezések kialakítása nem 
tartott lépést _-a gépgyártási technika igényeivel- 
Ma ezen a fejlődési fokon m ár túl vagyunk s mi
ként a szerző is felsorolja, a Szovjetunió gépipara 
mindén alkalmazási területen meghonosította ezt 
az eljárást.

Éppen ezért nagyon időszerű az eljárás elmé
leti alapjait alaposan megvilágítani és az alkal

mazandó 'gyakorlati szialbálytolkat az elméleti okos
kodásokból leszármaztatva pontosan lerögzíteni.

Mindezt a szerző éles logikával, aprólékos 
rendszerezéssel és egyben a gyakorlati technikus 
jó megfigyeléseivel végzi el munkájában.

Különösképpen figyelmet érdemel a lángedző- 
eljárás kivitelét és eredményéit befolyásoló egyes 
tényezők hatásának beható vizsgálata és az ezek
ből leszűrt hasznos gyakorlati útmutatások meg
állapítása.

Egészen (bizonyos, hogy gépgyártó iparunk 
technikus gárdája, de kivitelező szakmunkásaink 
is nagy haszonnal fogják a könyvet tanulmá
nyozni. Mindezen túl laboratóriumi kutatóink is 
figyelemreméltó témákat és iniciativákat merít
hetnek Gotlib munkájából.

A könyv a  Nehézipari Könyv és Folyóirat
kiadó Vállalat kiadásúiban jelenik meg.
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A Vasipari Kutató Intézet k özlem ényei.
2—3. szám.

Öntödei term észetes és szintetikus hom okok
(HOMOKELÖFORDTJLÁSOK ÉS AZOK FELHASZNÁLHATÓSÁGA.)

Á G O T Á I  B É L A  és S Z E  K jE .R  E  S J A N O S  I I .  rész

I. A  homok keletkezése. Telepek és ezek 
jellemzése. Az eddigiekben öntödei célokra fel 
használható homofcfajták általános osztályozá
sá t és azokat a vizsgálati e ljárásokat ism ertet 
tük, melyekkel ezt m egállapíthatjuk . A term é 
szetben azonban sokféle homofcelőforduláis van. 
Ism ernünk kell ezért azokat a  keletkezési kö
rülm ényeket is, mélyeik alapján a  jelenleg is 
m ert — fél-, vagy fel nem használt — homok- 
telepeink félhasználhatóságát m eghatározzák.

Föidünik kezdetiben izzón folyó töméig volt, 
mely folytonos hűtés következtében először egy 
vékony szilárd réteget kapott és a  különböző 
ásványok társulása útiján k ia laku ltak  a  kőze
ték. Ezt a szilárd réteget az a la tta  levő izzó fo
lyékony tömeg ism ételten áttörte , vulkánikus 
működés jö tt  létre, am ely m ég m a is ta rt. A 
szilárd réteg így egyre vastagodott, majd le
csapódott rá  a vízgőz és így lé tre jö tt a tenger.

A vulkáni m űködés következtéiben a  kitó- 
öüló izzóin folyó tömegek egyenlőtlenségeket 
idézteik elő a föld felszínén, hegyek; sőt egész 
hegységek keletkeztek. Tehát a  hegyek kelet 
kezésének egyik fa j t á ja  a  vulkáni működés,

A vulkáni működés következtében a magma 
a föld belsejéből feljebb emelkedett és a  szilárd 
kéreg repedéseit kitöltötte, ahol az alacsonyabb 
hőmérséklet folytán lassú kristályosodás indult 
mag. Mivel a benyom ulás a mélységben m ent 
végbe, a m agasabban fekvő kőzetek nyom ást 
gyakoroltak a  m agm ára. Azokat a  kőzetekéit; 
amelyek így nagy nyom ás és lassú lehűlés ú t 
ján  keletkeztek, m élységi kőzeteknek nevezzük.

H a m agm a a föld felszínére ömlik ki, úgy 
sokkal alacsonyabb hőm érsékletű helyre ju t  és 
így a kristályosodás gyorsan megy végbe. Az 
így létrejö tt kőzeteket, melyek a felszínen gyors 
lehűléssel keletkeztek, vulkáni kőzeteknek ne 
vezzük.

Lényegileg a  m élységi ás a  vulkáni kőzetek 
hasonló kémiai és ásványi összetlételűek. A két 
keletkezési lmodnak megfelelőéin ugyanaz az 
ásvány rendszerint különböző nagyságú k ris 
tályokban jelentkezik. Mélységi közietekkel 
azonban csak iákkor találkozunk, ha az ezek fe 
le tt 'levő kőzetek elpusztultak.

Fentiekből lá tha tjuk , hogy ezeket a kőzete 
ket a  következőképpen osztályozhatjuk:

1. M ilyen fizikai körülm ények között tö r 
tén t a  kristályosodás.

2. M ilyen a kőzet kém iai összetétele.
E nnek az osztályozásnak a  legfontosabb k i 

induló elve a  kém iai összetétel és pedig elsősor
ban az SiCL-tartaloim. A vulkánikus kőzetekben 
a  szilikátok szabad (SiO») kvarc m ellett is ke 
letkezhetnek. Ezek a  kovasavval te líte tt ásvá 
nyók. Lehetnek azonban kovasavban szegé

nyebb szilikátok is, ezek a kovasavval telítetlen 
ásványok. Íg y  tehát megkülönböztetünk:

1. tú lte líte tt kőzeteket, m elyek közvetlenül 
a magmából kristályosodtak szabad kvarccal. 
I t t  az Si Ch-tartalom 65%-nál nagyobb.

Ezek az ú. n. savanyú kőzetek (kvarc -j- 
földpát). Pl. gránit, m uszkovit stb.

2. T elített kőzetek, m elyek á lta láb an  SiCL- 
vel telíte tt ásványokat tartalmaznak lényeges 
ásványainkban. (Földpát.) Például szilenliit, dio- 
rit stb.

3. Telítetlen kőzetek, m elyek lényeges ásvá 
nyaik nincsenek minid SiCL-vel telítve. Ezek 
55%-nál kevesebb SiCL-t tartalm aznak, vagyis 
bázisos kőzetek (földpát és földpátpótlók) pl. 
bazalt, olivin stb.

Az így keletkezett kőzetek azonban nem 
m ind m arad tak  változatlanul, ,az eső, a  fagy, 
a hőmérsékletmgadozáisok felaprózzák a kőze
teket. Az atm oszférában levő elemek és vegyii- 
letek, m int az oxigén, a  széndioxid, a  víz, ké 
m iai átalakulásokat idéznek elő. A  kőzetanyag 
egy része oldatba megy, az oldatok és a  vissza 
m aradt részek egym ástól elválasztódnak, a  víz 
vagy a mozgó levegő hatására  vándorolnak és 
egészen miás helyeken m int ú j kőzetek és ásvá 
nyok rakódnak le, így jönnek létre  az üledékes 
kőzetek.

Az így történő folyam atot, m int a kőzetek 
szétbomlását, á ta lakulását m állás névvel jelö 
lik. À kőzetek m állását többféle fényező idéz 
heti elő. V an fizikai, kém iai és az élőszerveze
tek Okozta m állás. A fizikai miállási tényező 
résziben éghajlati term észetű. A hőmérséklet- 
változás miatt egyenlőtlen tágulások jönnék 
létre, m ely m ia tt  a  kőzet megrepedezik. A  csa
padékvíz beszivárog ezekbe a repedésekbe és 
jéggé fagyva térfogatának 10%-ával m egna 
gyobbodva, szétrepeszti a  kőzetet.

Kém iai m állást főleg az oxigén, víz, szén 
dioxid és a vízben oldódó savak és sók idéznek 
elő. Az ólőszervezetek közül pedig a bakté 
rium ok okoznak m állást.

Az így keletkezett m állási term ékek vagy 
helyükön m aradnak, vagy vízben vagy levegő
ben elszálilítódnak. A törmelék da rabok vagy az 
eredeti változatlan ásványokból, illetőleg kő 
zetekből, vagy csak azok m aradékaiból állanak, 
m iu tán  egyes anyagok kioldódtak belőlük. A 
m állási maradiék elszálilítódik, majd  a  szállító- 
közegből, vízből vagy  levegőből leülepedik. 
Ezek a törmelékes üledékek* m int a kavics, 
homok, agyag. H a a  kavicsiszemiek utólag kal 
cium karbonáttal, kovasavval, vagy m ás kötő 
anyagokkal összeragasztódnak, úgy  homokkő 
keletkezik.
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Az ú. a . üledékes kőzetek csoportjába ta r 
toznak m ég a különböző karbonátok, mészkő, 
dolomit, a  különböző sótelepek stib.

Az ásványok és a kőzetek a  felszínen u ra l 
kodó hőmérsékleti és nyomásviszonyok közül 
olyan helyre kerülhetnek, lesüllyedés következ 
tében, ahol a  nyom ás és a hőm érséklet lényege 
sen nagyobb, m in t a  felszínen volt. Ezeket a 
tekintélyes hőmérséklet-, nyomás- és kém iai 
változás közben végbemenő átalakulásokat ne 
vezik m etamorfózisnak. Ilyen áta laku lási kőze
tek pl. a m árvány, amely a  mészkőből való á t 
a lakulási folyam at eredménye.

Az előbbiek összefoglalásaként lá th a tju k  
tehát, hogy ia kőzetek keletkezése — így  ,a tá r 
gyunkként szereplő homok is. amely ugyancsak 
kőzet — 3 f  őcsoportra oszlik.

1. M agmás kőzeteik, mélyek m élységiek és 
vulkánikusak lehetnek.

2. Üledékes kőzeték, melyek m állási term é 
kék.

3. Á talakulási kőzetek, m elyek az atm oszfé 
rátó l éltérő körülm ények h a tá sá ra  keletkeztek.

Az eddig elm ondottak szükségesek voltak 
ahhoz, hogy végig  tud juk  követni a  homok
telepek keletkezését. E m lítettük  m ár, hogy ön
tödei szempontból m ennyi k ívánalm at á llíto t 
tunk  fel a  homokkal szemben és így a  szárm a 
zási tényezők sem lőhetnek közömbösek a  fel 
használhatósági lehetőség szempontjából. T ud 
ju k  jól, hogy nem volt m indegy szám unkra a 
homok összetétele. K ívánalm aink közé tartozik, 
hoigy legalább 90% kv arc tarta lm ú  legyen a ho
mok, vagy  pedig hogy m ilyen szennyezőket en 
gedhetünk meg. L á thattuk  a m agm ás kőzetek 
felsorolásánál, hogy lényeges pont volt a sza 
bad SiCh-tartalom. Tehát lényeges a  továbbiak 
folyam án, hogy m elyik kőzet málflt szét, vagyis 
m ilyen szennyezőkkel kell számolnunk.

A homokok, beleértve nem csak az á lta lunk  
használt homökokat is, azonban nem  az elsőd
leges lelőhelyen vannak, hanem  másodlagos 
lelőhelyen ta lá lha tó  m állási termékek. U gyanis 
a  iszétimállt kőzeteket a  patakok és a  folyók 
szállítják  tovább. A  durvább törm elékek a  fo 
lyók sebessége szerint lerakódnak, úgyhogy a 
tengerekbe m ár csak az o ldott anyag  és a leg 
finomabb iszap ju t. A  hegységek m ásik részét 
ezek iaz üledékes kőzetek alkotják, azok a  kő- 
zötrétegek, amelyek a tenger fenekén vízszin 
tesen ülepedték le és m a m ár m agasan a  tien 
gerszint fölött vannak.

A m int m ár em lítettük, a  hoinöktelepek m á 
sodlagos előfordnlásúak, m elyeket a  jég, лиг és 
szél hozott létre. Az összeálló sziklákból a  völ
gyekbe m in t kőgörgeteg ju to ttak , m élyeket a 
víz felaprózott és belőlük kavics keletkezett. A 
víz és jég  h a tá sá ra  ebből jö tt létre  a homok, 
mély a  továbbiakban, iszappá, lösszé és agyaggá 
alakult. Az 5 mm-nél nagyobb szemeket, kavics 
nak, az 5—2 mm-eséket kőzétdarának (murva), 
2—1),02 mm-iig homoknak, 0,02—0,002 mm-ig 
iszapnak és a  0,002 mm-nél kisebbet pedig 
agyagnak nevezik.

A homokban előforduló agyagok sem homo
gének, m in t m aga a  homok sem az. Azonban 
kémiai 'és ásványi összetételben kevéssé külön 
bözik m agától a homoktól. Fő eltérése abban 
áll, hogy fizikai tu lajdonságaiban a  kolloidok 
tulajdonságai jellemzik. E ltérése még a  homok
tól, hogy képlékeny, mely tu lajdonság a benne 
levő csillámoktól származik.

Ezek ism eretében vegyük részletes vizs 
g á la t a lá  a  formázó homokokat. Mindennemű 
formázóhomok fő alkatrésze az SiCh, kovasav- 
hidrid, ami a  term észetben főleg kvarc  form á 
jában  fordul elő. Az SiCL m ellett m ég nagy 
m értékben előforduló alkatrész az Ab CL, amely 
a formázóhomökba földpátok és azok m álladék- 
term ékei (agyag, kaolin) révén kerül. A leg 
főbb ásványi А'ЬОз hordozók a  formázóhomok
ban a csillám fajták, amfiból ásványdk és a pi- 
roxéiuek.

M ellékalkotórészkónt a  va sox idők túlnyo 
móan, a form ázóhom okfajták m agnetit, hem atit, 
lim onit és iszideritjében lépnek fel.

A gleccserekből eredő fiatalabb homokfaj- 
ták a t (nálunk 'gleccserszármazású nincs) főleg' 
a nagyobb mlésztartallom jellemzi. Sok formázó 
hom okfajtában m ég klorit, dolomit és szerpen 
tin  ils k im utatható  m int ásvány, melyek vegyi 
leg m agnézium oxidot tartalm aznak , m in t fő 
alkotórészt. A m ár jelzett homokifajták további 
ismertetőj'öle a  bennük gyakran  nagyobb szá 
zalékban jelenlévő m áila tlan  savanyú földpá 
tok, náttriumoxid- és káliumoxidtartalomimal.

Végül még a  következő mellékallkiotórészek 
léphetnek fel: föszfonsav-anhidrid, az ap a tit és 
m onacit ásványokban, kén >a Piritekben és m int 
szulfát, titánox id  az ilm enithen, m tilb en  és 
titan itban , va lam in t víz kötötten, m in t h id rá t 
a  k lorit, lim onit, kaolinit, m nszkovit és szer 
pentin-ásvány okiban.

Az idegen alkotórészek különböző m ennyi
sége a  következő h a tá s t gyakorolja a  formázó 
homokra. A  formázóhomok tűzálló alkotórészei 
a kvarc  és az agyagfajtáfc, m íg  a  formázóho
mok olvadási h a tá ra it  a  mész és alkaloid, il 
letve iszilikáttartalam  lenyomja. A hom okfajta 
képliékenyiségót lényegében annak  ag y ag ta r 
talm a határozza meg éspedig úgy, hogy az 
agyagdús hom okfajták á lta lában  plasztifcusafo- 
bak, m int az agyagban szegények. G yakorlati 
lag  ilyen esetekben „kövér“ és .^sovány“ homok
ró l beszélünk, aszerin t, hogy m ennyi bennük az 
agyagtartalom , am ely a  term észetes homokifaj
ták  képlékenységét meghatározza.

Ezeken kívül a  homokok keletkezésének 
még több döntő szerep ju t  a  felhasználható 
ságra nézve. íg y  azok a  homokok, mélyek ten 
g eri eredetűek, általában  tiöhh m esset ta r ta l 
m aznak, m in t az egyéb szárm azásúak. Míg a 
többi szennyezőt az határozza meg, hogy m i
lyen  kőzetből szárm azik. Azoknál a homokok
n á l pedig, m elyeknél a szél is közbejött, a la 
csonyabb agyag tarta lom  tapasztalható. Ez é rt 
hető is, miért az apró agyagrészeket a  szél to 
vábbszállíto tta és a nagyobb szemcséjű homok 
visszam aradt.

N agy szerepe volt a  szemesealak k ialaku lá 
sában a  m álladék ú tjának . íg y  a  folyam i ho
mokok szögletes, éles szemesézetűék. Ez abból 
adódik, hogy a  vízben tovam enő kavicsok a  
parthoz, vagy egymáshoz iitődve, lerepedeznek. 
A szélszállította homok szemcséi pedig m inden 
esetben gömbölyűek, m ert a  szél á lta l görge 
te tt homokszemcsék egymáshoz ütődve, göm
bölyűre kopnak.

Homoktelepek kialakulásánál vegyi és fizi
k a i hatásokkal szembeni különböző ellenállás 
nak fontos következménye van, hogy minél 
tovább szállítja  a  folyóvíz a hordalékot, a  ke- 
vésbbé kemény, a fcevésbbé 'ellenálló ásványok 
annál jobban darabolódnafc, kopnak, Vagy ol-
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dádnaik és így a  hordaléknak am iál nagyobb 
százaléka lesz a  nagyobb ellenállású ásványok 
ból. íEzzel m agyarázhat! uк meg azt, hogyha 
bárm ilyen homokot vizsgálunk, annak  uralkodó 
m ennyisége к v a r eszem esőkből áll. Pedig azok 
a  kőzeték, amelyekből keletkezett, ettől az össze
tételtől teljesen eltérőek lehetnék. Ez abból adó 
dik, hogy az ásványok köziül a  fcvarlc vegyileg 
a legközömihösebh és em ellett nagy  keménységű 
is. Példakép m egem lítjük, hogy Béos mellett 
a Duma kavicsának 62%-a kvarc, pedig a  szom 
szédos Mószalpokból szárm azik. A kisellenállású 
mészkő és dolomit azonban m ár arány lag  ilyen 
rövid úton is megfogyatkozik a kevés, de ellen 
álló kvarc  mellett,

A homok színjéből is vonhatunk le követ
keztetéseket, habár a színek inkább éghajlati 
viszonyokra u tálnak. Találhatunk fehértől egé
szen fekete színűig homokokat. A  felhénszínűek 
vasonemtesek, a  sárgák felszíni kőzeték, m elyek 
nél a  vasvegyületek oxidálódtak. A szürkék leg 
frissebb szárm azásúak, amelyeknél a  vasvegyü- 
leiték még nem oxidálódtak. A fekieteszáműek 
Immuszsavaktól, szerves anyagoktól festettek.

Vizsgáljuk meg az előadottak a lap ján  a 
hazai hoimiokelőfordulásokat. H azai homoktele- 
peánk, függetlenül attól, hoigy öntödei óéira 
m ár az előbbiekben ism ertetett szárm azási kö
rülm ények folytán fel'használhatók-e vagy 
sem, laza üledékes kőzetek.

Hazai homoktel epeink tengeri vagy fo
lyam i eredetűek. A dunántúliak  egy része pan 
non tengeri (beltengeri), minit a  tárnoki, bics
kei, pilis vörös vári, solym ári, heleisfai, bükk ósdi, 
tapolcai, badacsonyi, m ás része tavi eredetű, 
m int a  Balaton keleti-délkeleti környékének 
homokjai. Folyam i eredetűek a váci, diósgyőri 
stb. A szél közbejöttével a lakult ki a tengeri 
szárm azású tatabányai és folyam i szárm azású 
Dtma-Tiisz a -'közi homo к .

II . F e lh a szn á lh a tó sá g .

A hazai homoktelepek felhasználhatóságá 
ról Diószeghy Dániel soproni m űegyetem i ta 
n á r  egyik  előadásában részletes ú tbaigazítást 
ad. V izsgálat alá  v e tt 16 fa jta  homokról kö 
zölte azt, hogy m elyik homokot m ilyen öntvé 
nyek 'készítésére lehet célszerűen felhasználni. 
Jav as la ta  a  következő:

1. C inkotai kavicsos homok nehéz öntvé 
nyekhez használható.

2. Bicskei maghomnk használható megfe 
lelő kötőanyaggal1 vékonyfalú acél öntvénye к for 
mázásálhoz, m agkötőanyaggal acél- és vaisöntvé- 
nyek magjaihoz.

3. Szombathelyi homok kisebb öntvények 
hez.

4. Solym ári sá rg a  kavicsos, használható 
vékonyfalú vasöntvényekhez, nyersen.

5. Piliövörtösvári sovány, felhasználható 
vékonyfalú vasöntvényekhez nedvesen és mag- 
klészítéshez.

6. Pilisrvörösvári félkövér, közepes falvas 
tagságú öntvényeihez nedves form ázásnál hasz 
nálható.

7. Tapolcai fehér megfelelő szürkevas és 
fíómöntésbez.

8. Z agy vápái falvi jó vékonyfalú öntvé 
nyekhez.

9. P ilisvörösvári kövér, felhasználható vas- 
tagfalú öntvényeknél száríto tt formáikhoz és 
magokhoz.

10. Solym ári félkövér, szürkevasöntéshez 
nagy száríto tt form áknál használható.

11. Salgótarjáni különböző nagyságú szürke- 
vasöntvényeknél.

12. Solym ári kövér szürkeivasöntéshez. nagy 
szárított formákhoz alkalmas.

13. Soproni agyagos a szombathelyihez való 
keveréshez használható.

14. Székesfehérvári finom, vékonyfalú, éles
vonalú fémöntvényekhez.

15. Váci finom, ugyancsak vékonyfalú, éles
vonalú fémiont vényekhez.

16. Solym ári fémöntödei vékonyfalú, éles
vonalú fémöntvényekhez.

Ezeken k ívül az idők folyam án újabb ho 
mokféleségeket is használatba vettek  öntödéink. 
Ezek közé tartozik a  tárn o k i homok is, melynek 
megvan az a jó tulajdonsága, hogy m agas Si Ol
tárt alom m ellett, kevés agyagtartalom  ellenére 
is igen jó  kötést ad, m ivel a tárnok i homokban 
levő agyag nem  tömőagyag, hanem  kötőagyag. 
A m agasabb kovasavtartalom  jobb tűzállóságot 
biztosít, m íg a  megfelelő m ennyiségű kolloid- 
agyag tarta lm a  megfelelő szilárdsági értékeket 
biztosít gázáteresztőképesség csökkenése nélkül. 
A tárnok i többféle néven kerü l forgalomba fa j 
tá inak  megfelelően. íg y  a  P L  I  jelű  eléggé 
durva szemcsés, de igen alkalm as száríto tt for
m ák készítésére. A P L  II. je lű  homok nedves 
öntéshez használható fel bentonit és szénpor 
hozzákeveréssel. Ha azonban a  PL  II. je lű  ho
mokot PL  IV. je lű  homokkal keverjük, m ely 
nek m agas az agyagtartalm a, iígy a. ben ton ittá l 
való keverés feleslegessé válik.

U gyancsak elterjedt a bicskei homok hasz 
nálata, m elyet főleg acélöntésnél és magok ké 
szítésénél használnak.

A legújabb kutatások  eredm ényei a szik 
szói, diszeli és pécskörnyé&li bomoikelőf ordu 1 á - 
sok. A szikszói homok kb. 95% SiCb-tartalmű, 
mészmentes, agyagtarta lm a 2%, 0,2—0 6 mm 
átlagszemcsézetű kétalkotós homok. A szemcsék 
felülete rovátkolt és ezért kötése csak nagyobb 
mennyiségű kötőanyaggal lehetséges.

Az alábbi homoktelepeket a V asipari K u 
tató Intézet a Föld tan i In tézet bevonásával 
m ennyiségileg is fe ltá rta  és főleg a pécskör- 
uyéki homokokat a  szintetikus öntödei homok 
bevezetésére vizsgálta k i és éppen ezért részle 
tesebben is foglalkozunk ezekkel.

A Badacsonytom aj m elletti Diszel község
ben indultak  meg a  próbafúrások a  kijelölt 
területen. A m inták  helyszínen végzett osztá 
lyozása a lap ján  a  következő homokféleségek ita
lálhatók: durvaszem cséjű homok  0,5-től 2,0 
mm-ig, m inden esetben kaviccsal és m urvá 
val keverve, de jelentős m ennyiségű közép- és 
aprószemű résszel. Természetes osztályozott- 
sága rossz. Középszemű homok 0,2—0,5, közbe
iktatod ik a durvaszemű homok településébe, de 
a 0,1—0,5 mm szemnagyság is uralkodó. Term é
szetes osztályozottság itt sem megfelelő. Apró- 
szemű homok 0,1—0,2 mm-ig. Természetes osz
tály ozottság jó, legnagyobb eltörjedésű az egész 
településben.

A homok színeződése fehértől sárgáson á t 
vörösig tart. Ez a színeződés azonban csak a



6 7

kvarcszeinek vékony bevonata, a bazalt m ál 
lásból keletkező vasas oldatoktól. Így a vas- 
tartalom  is kedvező.

A m ásodik k u ta tá s t Helesfán végeztük. 
A helesfakörnyéki előfordulás három  terü letre  
tagozódik. Ezek a községi, a nyirszói és a  bük- 
kösdi völgy.

Települési viszonyaiban a  helesfai és a 
nyirszói völgy dőlésiránya déli, a  két völgytől 
északra lévő bük kösd! völgy pedig erősen nyu 
gati dőlésű. A dőlés foka igen kiesi, a felszíni 
feltárásokon alig észrevehető. A rétegek m ajd 
nem vízszinteseknek látszanak. A dőlési 
iránnyal függ össze a  homok szemcsenagysága 
is. A megvizsgált homok'előfordulások közül a 
bükkösdi völgy keleti oldalán kezdődik a  réteg 
sor, mely kavicsból és durva homokból áll. K e 
let felé haladva egyre felsőbb szintekhez ta r 
tozó homiokréteget találunk , am elyek fokozato
san finomabb szeműekké válnak. A helesfai 
völgyben ugyanúgy tapaszta lható  dőlésirányba 
felső szintek szemeséinek kisebbedése.

A helesfakörnyéki homoktelepülésnél két 
szintet különböztetünk meg. Az első a  tu la jdon 
képpeni kvarohom ok szintje, am elyben k av i 
csos. durva homoktól kezdve aprószemű ho
mokig különböző hranokféleségefcet találunk, 
finom homokot (0,1 mm alatt) azonban nem. 
Ez a  szin t m indenütt teljesen mésztelen. A felső 
szint uralkodókig finomszemű homokból áll. 
Ezeknél a legtöbb helyen több-kevesebb mész is 
van. A homokrétegek összetétele a vizsgált te 
rü let különböző részein teljesen eltérő.

A községi völgyben a homokelőfordulás 
m ár régóta ismeretes. M ind a nyugati, m ind a 
keleti oldalon művelés a la t t  álló homokbánya 
van. A völgy nyugati oldalán legfelül kisebb 
kiterjedésű finom homok van, m ely a la t t  a 
talajv íz nívójáig  uralkodólag 0,2—0,5 mm szem- 
nagyságú homokréteg ismeretes. K im ondottan 
durva homok, 0,5 mm-nél nagyobb szemű rész 
nincs. A völgy déli felében közbeiktatva 0,1—02 
mm szemcsézetü homok is előfordul. A völgy 
északi részében 3 kavicsos szint van, mely dél 
felé megszűnik. Á ltalában a  homok itt jó. egyes 
esetekben erősen osztályozott, 60—70, sőt néha 
90% az uralkodó 0,2—0,5 mrn-ig terjedő szemcse- 
nagyság. A  homok m echanikai szennyezettségé
vel kapcsolatban van  a homokok vasas festése. 
A kötött, sok finom részt tartalm azó  homok 
sárga, ritkábban  szürke, a  szennyezetlenek fe
hérek, barnák, vagy szürkésfehér színűek. 
Szemcsézetileg is legjobban osztályozottak a 
fehér színűek.

A nyirszói völgy Helesfától nyugatra  É-D 
irányban  húzódik. Az itten i homok szemnagy
sága kisebb, m int a községi völgyben. Az előb
bivel szemben csak másodrendű minőségű. Sok 
finom részt tartalm az, összeálló. Kb. fele vastag 
ságban a  talajv íz a la tt fekszik.

A bükkösül völgy homokrétegei igen válto 
zatosak, a  völgy keleti részében túlnyom órészt 
középszerű, nagyrészt gyengén sárgára színe 
zett homok van. A réteg nyugati folytatása 
kissé sá rg ára  színezett, finom részt, kötőanyagot 
azonban nem  tarta lm az lényeges mennyiségben. 
N yugati irányban  kivastagszik.

A homok legnagyobb tömegét a rétegsor 
közepetáján levő fehér aprószemű homok al 
kotja. Ebből áll legnagyobbrészt az itt levő

bánya közel 20 m-es fala is. Különlegessége, 
hogy bár m aga a  homok mész,mentes, elég sok 
kisebb-nagyobb mészkonkréciót tartalm az. Ahol 
kemény mészkonkréciók vannak, ott rostálással 
könnyen eltávolíthatók. de a m agasabb szinten 
levő hom oknál ezek a konkréciók lazák, porlé- 
konyak. I t t  k irostálás esetén is m arad  vissza 
mész.

A harm adik  k u ta tá s t Pécsvasason végez
tük. Pécstől keletre, Vasas községtől délre rég 
óta ism eretes hom okbánya van. A hom okbányá 
ban és a közelebbi környékén csak a homokok 
legalsó szintjéhez tartozó m urvás durva homok 
található, melyek legalsó rétegei (a bánya fel
tárásában) finom részt nem tartalmaznak,. Dél 
felé azonban fokozatosan elm arad a  durva és 
m ind nagyobb m ennyiségű finom rész jelenik 
mag, A homok nagyobb v asta rta lm at eláruló 
sárgásbarna csíkozású, továbbá nagy laza limo- 
nitos konkréciók vannak  benne. Délfelé h a 
ladva. m integy 20 m  vastagságban fehéresbarna 
durva (homok következik, m elyet m ind sűrűb 
ben fehér részletek szakítanak meg. Ez utóbbi 
rétegsor látszik  öntödei célra legalkalm asabb 
nak.

A fúrásról kapott m inták laboratórium - 
vizsgálatait elvégeztük. A vizsgálat átlagos é r 
tékei a  badacsonytom ajinál a következők:

S iC h  F eaO » A l sO s C a O  M g O  I z z .  v e s z t .  T ű z á l l ó s .  
96,03 0,46 2,81 n y o m  n y o m  0,61 1400°C

Átlagos agyagtartalom : 4,2%, 4—5 alkotós. 
Ezek a lap ján  m egállapítható, hogy a nyersbő 
rnek tűzállósági értéke és kém iai összetétele 
megfelelő, azonban szemicseszerkezete és agya 
gos portarta lm a m iatt nyers állapotban szinté- 
tikus homok előállítására nem alkalmas. A 
szem c ses ze rk e z et meg nem felelősége m iatt 
szükséges mosás és osztályozás u tán  a szinte 
tikus homok előállítására alkalmas.

A helesfai fúrásokból szármázó m inták  á t 
lagos' eredményei:
S i 0 2 F e 20 3 A l 2O a C a O  M g O  I z z .  v e s z t .  T ű z á l l ó s á g  
89,60 1,00 7,43 0 ,22 0,21 1,54 1350-1400°C

Átlagos agyag 11,4% kétalkotós.
A tűzállósági m érések alkalm ával azt ta 

pasztaltuk, hogy azokban az esetekben, m ikor a 
homokban a b a rn a  szín kerü l túlnyom ó több
ségbe, akkor annak 'tűzállóság,a — bár nem 
nagy m értékben — mégis csökken. A helesfai 
homoktelep összesített átm érője, illetve finom 
sági értékeit vizsgálva, azt tapasztaltuk, hogy 
a  tűzállóságot csökkentő nagymennyiségű 
agyag tarta lm at m osással eltávolítva, nemcsak a 
tűzállóság növekedett, hanem  a  szemcsenagyság 
s a  szemcseelosztás csaknem ideálisnak volt 
mondható.

Ezeknek a  term észetes hom okfajtáknak sa 
já tságai nemcsak a vegyi, illetve ásványi össze
tételtől függnek, hanem  am int m ár a  homok - 
vizsgálatoknál is lá ttuk , a felhasználhatóság to 
vábbi lehetőségeit a szemcsenagyság szerinti el
oszlásból á llap ítja  meg. Ennek folytán az a lap 
vető homokisajátság okra nézve (mint pl. a  gáz- 
áteresztőképesség, nyiró- és nyomószilárdság, 
tűzállóság) nem  közömbös, hogy a formázóho- 
mok alkotórésze finom vagy durva szemese
it agy Ságban és alakban vannak-e túlnyom órész 
ben jelen. Mivel más és m ás m ennyiségű leg 
finomabb szemcse a durva szemcsék mellett
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más tulajdonságokat ad. m int egyetlen egysé
ges szemesenagyság és alak. Ebből következik, 
hogy a  formázóhomok tulajdonságai a követ
kező 4 alapvető összehasonlítóalapot adják  a 
különböző homok fa jták ra  :

1. Ügy a. vegyi, m int az ásványi összetétel 
különböző.

2. A vegyi összetétel gyakorlatilag azonos, 
azonban az ásványi különböző.

3. M int az 1., de a szemcsenagyságeloszlás 
más.

4. M int a 2., de a szemcsenagyságeloszlás 
más.

Ez a 4. eltérés, am ely m inden egyes csopor
ton belül tág  h a táron  belüli szóródást ad, v a la 
m ennyi természetes formázóhomok közismert 
sokféleségének az alapja. A különböző homokok 
előbb em lített és megokolt sokfélesége m agá 
ban véve még nem volna há trány . Csupán az 
lenne szükséges, hogy legalább minden egyes 
hom okfajta egészen fajlagos, m indig változat 
lan jellemzőkkel bírjon. Sajnos, azonban ennek 
a gyakorlat nem felel meg, am int az a  sokféle 
homokelőfordulás vizsgálataiból m egállapít 
ható. A természetes formázóhomok-előfordulá- 
sok egyenlőtlen volta, m ely a fejtés folyam án 
m indig fellép, különböző okokra vezethető 
vissza, melyeket m ár beszámolónk elején is is 
m ertettünk. M ár a  hom okbányákban felism er
hető, hogy a  rétegeződések egyenlőtlenek, ami 
az öntödékbe küldött kocsirakom ányoknál is 
tapasztalható. Eléggé ism eretes az a  tény, hogy 
ham oksajátságok ilyen ingadozása az öntöde 
üzemében zavarokat okoz. E zért a  szintetikus 
homok egyik feladata, hogy egy alkalm as ta r 
tósan megismételhető keverék ú tjá n  a  homok 
valam ennyi tulajdonságát m aradandóbban 
fenntartsa, m int am ennyire ez a m egállapított 
eredmények szerint természetes homoknál le 
hetséges.

Szintetikus homok.

I. Előállítás.
A szintetikus homok fogalma a la tt nem ipa 

rilag előállított, mesterségesen gyárto tt geoló- 
giailag értelm ezett homokot értünk, hanem  
olyan keveréket, melynél a formázóhomok 
egyes alkotórészeit, külön-külön adjuk hozzá. 
Amíg a természetes hom okfajta ilyen értelem 
ben m ár kész keverék és felhasználhatóságát az 
I ddig ism ertetett számos tényező befolyásolja, 
addig a szintetikus homok előállítás a  különvá 
lasztott alkotórészekből indul ki és ezeket meg
határozott, k iválasztott célnak megfelelő adago 
lásban keverik.

Ezeket az alkotórészeket, am ennyiben szük
séges, külön-külön is kezelésnek vetjük  alá. 
Ezek az alkotórészek ak ár természetes, akár 
mesterségesen előállított anyaogók, az előbb em 
lített feladatnak csak úgy felelhetnek meg, ha 
állandó jellemzőkkel bírnák. Természetesen a 
legnagyobb fogyasztású alkotórésszel, a  homok
kal kell elsősorban ilyen irányban  foglalkozni.

A term észetes homokok 'különböző, sajátos 
jellemzőivel m ár foglalkoztunk és lá thattuk , 
hogy az eddig bem utato tt hom okjaink minősége 
állandóan változik. M indamellett, hogy k u ta tá 
saink irán y a  az volt, hogy a  szintetikus homok 
alapanyagának olyan természetes homokot ta 
láljunk, mely biztosítja a megkövetelt állandó

tényezőket, mégsem vezetett sikerre. Azonban 
ezen a téren  ku tatásainkat még tovább foly 
tatjuk .

Szintetikus homok alapanyagának  legalább 
igyekeztünk olyan homoktelepeket felkutatni, 
melyek nagymennyiségű'ek, ezenkívül szennye
zettségük m inim ális és a  szemcseeloszlásuk 
kedvező. A szemcseeloszlás lényeges a  gazdasá 
gos felhasználás szem pontjából is. Lehetőleg 2 
vagy 3 alkotós homokot kell felhasználnunk erre 
a célra, mely alkotók egyúttal megfeleljenek a 
receptúráknál használátos finom sági keveré 
keknek. Természetesen ilyen homok nem m in 
denütt ta lá lható  és eddigi vizsgálatainknál ezt 
legjobban a  he les fai homok közelítette meg. 
M ásik kísérleti homok a badacsonytomaji, 
amely azonban széles szemcseskálával bír.

A m int m ár részletesebben tárgyaltuk , a  je 
lenleg ism ert hom okjaink között n incs olyan, 
amely szintetikus homok alapanyagául közvet
lenül is felhasználható lenne. E zért a természe 
tes homokok h á trán y ain ak  kiküszöbölésére eze
ket mosásnak és osztályozásnak ve tjü k  alá, 
hogy egy teljesen iszapmentes, kvarcban erősen 
feldúsított term éket kapjunk.

Többféle mosó- és osztályozóeljárást ism e 
rünk. A m osást elvégezhetjük egyszerűen v íz 
ben való keveréssel is. Az iszap i t t  a szemcsék 
egymáshoz való ütközésével könnyen lemosó
dik és víz állandó váltásával iszaptalaníthat- 
juk  a homokot. Az iszapmentes homok osztá 
lyozását külön végezhetjük különböző szitákkal 
a szabványszitasor m éreteinek megfelelően.

Osztályozási kísérleteinket a  soproni Mű
egyetem szén- és ércelőkészitéstani tanszékén 
végeztük. A kísérletek azt m utatták , hogy úgy 
a badacsonytom aji, m in t a helesfai homok köny- 
nyen mosható, am i lényegesen befolyásolta az 
erre a célra tervezendő berendezést. Az osztá 
lyozási k ísérletünk egyik eredm ényét az alábbi 
táblázatban m uta tjuk  he:

I. T á b l á z a t .

A n y a g
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H o m o k
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1. H e l e s f a i  
n y e r s  
b á n y a 
h o m o k 85.4 14.6 89.04 0.78 9.84 9.19 0.14

S z é r e l é s  
u t á n i  h o 
m o k  J  . . 100.0 95.65 0.74 4.26 0.20 0.14

S z é r e l é s  
u t á n i  
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5 9 .4 1
6 4 .0

7 .3 2
7 -0 8

1 8 .6 5
2 7 .3 0

2 .8 1
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Sikeres kísérleteik a lap ján  felkértük dr. 
T a rján  Gusztáv m űegyetem i tanárt, hogy ter 
vezzen kísérleteinkhez egy megfelelő mosó- és 
osztályozó!) er en dezést. A berendezés az ércelő 
készítésnél ism ert együttülepedés szerinti osztá 
lyozást vagy gyengén lejtős, vagy ferdén, vagy 
függőlegesen emelkedő vízáram ban végezzük.

Az elméleti meggondolások és tapasztalatok 
azt m utatták , hogy egy vízszintes vízáram  fel
színére helyezett szilárd gömbszerű anyagot a 
vízáram  annál nagyobb távolságra isodor m i
nél nagyobb a vízáram  közepes sebessége mély 
sége és minél kisebb az ásványszem süllyedési 
végsebessége. Ezért, h a  egy különböző szem- 
nagyságú és fajsú lyú  ásványszemekből álló ke 
veréket vízszintes, vagy gyengén lejtős víz 
áram  felszínére helyezünk, a szemek a  fenék 
különböző helyein ülepednek le.

A vízáram  sebessége a  víz mélysége szerint 
változik. Más a víz felszínén és m ás a  fenekén. 
Ezért m indig a vízáram  közepes sebességét 
vesszük alapul, am ely a felszíni sebesség két 
harm ada.

A vízáram  az egy helyre leülepedő, illető 
leg egyform a távolságra elsodort ásványszemek 
átm érője és fajsú lya között m indig szoros össze
függés van.

Aszerint, hogy egyes ásványszemek gyor 
sabban, vagy lassabban ülepednek, teh á t hogy 
süllyedési sebességük nagyobb vagy kisebb, fel
oszthatjuk lassabban é® ’gyorsabban süllyedő 
szemekre, illetőleg osztályokra.

Az egyform a fajsúlyú szemeket a vízben 
szemnagyság szerint különíthetjük  el azért, 
m ert a nagyobb szemek gyorsabban, a kisebb 
szemek lassabban süllyednek. Az egyforma 
szemnagyságú sziemek közül pedig annak lesz 
nagyobb süllyedési végsebessége, amelynek n a 
gyobb a fajsúlya. Az együttülepedés szerinti 
osztályozás célja olyan zagyosztályok előállí 
tása, amelyeken belül az egyes ásvány szemek 
süllyedési végsebessége egyenlő. M int m inden 
osztályozás úgy ez az osztályozás sem tökéletes, 
így az egyes zagyosztályokon belül, az egyes 
ásványszemek süllyedési végsebessége csak 
nagyjából egyenlő és a  gyakorlatban bizonyos 
alsó és felső h a tá r  között változik.

Á ltalában az elkülönítés annál nehezebben 
megy végbe, m inél finomabb zagyot kell süly- 
lyedési végsebesség szerint ülepíteni, m ert a 
süllyedési sebesség a  finomabb szemeknél 
m indinkább kisebb lesz.

Függőlegesen emelkedő vízáram ban a test 
súlya m integy csökken, sőt bizonyos v ízáran r 
sebességnél lebegő helyzetben m arad. Látszóla- 
gas súlyveszteség nemcsak a v ízáram  sebessé
gétől, az anyag fajsúlyától, hanem  az anyag 
keresztszelvényének nagyságától és az ásvány- 
szemek alakjátó l is függ. H a különböző fa j 
súlyú, de egyform a átm érőjű  testeket k ívánunk 
vízáram ban lebegtetni, akkor a  tömöttebb (sű
rűbb) test nagyobb áramsebességnél lebeg, m int 
a kisebb tömöttségű. A vízáram  tehát, am ikor 
a tömött, sűrű- nagyfaj súlyú testet lebegő hely 
zetben ta r tja , kisebb tömöttségű testeket fel
emeli és így a kétféle szemeit egymástól el
különíti.

A függőlegesen emelkedő vízáram ot felhasz 
ná lhatjuk  teh á t a rra , hogy egyrészt egyforma 
szemnagyságéi, de különböző fajsú lyú  ásvány 

szemeket töm öttségük szerint, m ásrészt az 
egyenlő fa jsúlyú , de különböző szemnagyságú  
ásványszem eket terjedelm ük szerint e lkülönít 
hessük egymástól.

Azokat a berendezéseket, készülékeket, me
lyeket az együttülepedés szerinti osztályozásra 
használhatunk fed, áram készülékéknek nevez
zük. Az áram készülékek több fa jtá já t ism erjük. 
Mivel az előkísérletek a lap ján  látható  volt, 
hogy a  kvarcszemcsék könnyen m ár a leg 
kisebb v ízáram ra is elváltak az iszaptól, a k í 
sérleti berendezést csúcskádrendszerű áram- 
készülékek alap ján  tervezték meg. Alapelve a 
következő:

Fából, vas vagy horganylemezből készült 
csúcsaikkal lefelé fordíto tt gúlaalakú tartályok, 
melyeket csatorna köt össze. A zagyáram  á t 
folyik a csúcskádak felett az egyik tartályból 
a m ásikba és eközben az egyes ásványszemek 
süllyedési végsebességük sorrendiében leüle 
pednek.

Az egyes csúcskádakba süllyedt ásványsze 
mek együttülepedő zagyoisztályt alkotnak. A 
csúcskádak egym ásután következnek és egyre 
nagyobb m éretűek, úgyhogy az átfolyó zagv- 
áram  sebessége egyre csökken az áram  vizé
ből az egyes tölcsérekben m indinkább finomabb 
szemcsék ülepednek le fokozatosan. A kifolyó 
zagy m ennyisége függ a kifolyó nyílás kereszt- 
szelvényétől és a  kifolyás sebességétől. Az utób 
bit a nyomómagasság növelésével, illetőleg csök
kentésével szabályozhatjuk. A csúcskádak leg
nagyobb fogyatékossága, hogy finom szemek 
esetén igen nagy m éretek szükségesek és így is 
tökéletlenül osztályoznak. Ezen úgy segítünk, 
hogy a csúcskádak alsó csúcsába nyomás a la tt 
levő vizet vezetünk, amellyel felfelé haladó 
áram lást idézünk elő. Ez az áram lás azután 
kellő szabályozás m ellett nem engedi meg, hogy 
a finamobb szemek is lesüllyedjenek. A függő
leges csöveket a  csúcskád fölött egy vízszinte 
sen vezetett vízvezetéki csőből ágaztatjuk  le és 
a víz m ennyiségét egy csappal szabályozzuk.

K ísérleteink részére m egszerkesztett osztá 
lyozó ezen az elven alapul. A jelenleg épülő ho 
m okgyárban is ennek az elvén fog történni a 
homok feldolgozása, term észetesen olyan vál 
toztatásokkal, m elyet az ottani nagyságrend 
megkíván.

A túloldali ábrában  bem utatjuk  kísérleti 
mosó- és osztályozóberendezésünket:

A tervezés átlagos szemcseösszetételű bada 
csonytom aji és helesfai homok osztályozására 
tö rtén t; működése a következő. Állandó víz 
nívót ta rtó  tartá lybó l a víz egy elosztóesőbe 
ju t, az elosztócsőnek gumicső összeköttetése van 
m inden egyes csúcskáddal egy tangenciálisan 
elhelyezett csőcsonkon keresztül. A bevezetett 
víz m ennyiségét a gumicsőre alkalm azott szorí- 
tókkal lehet szabályozni. A befolyó vizet a  k í 
ván t szemeseosztálynak megfelelően állítjuk  be. 
A  csúcskádakhoz illesztett hengeres részek alsó 
kivezető csonkjaiba dugókat helyezünk, melye 
ket olyan fu ra tta l lá tunk  el m int am ilyen szük
séges a levett szemcsék áthatolásához. Tehát a 
csúcskádba beáram ló víz két irányban távozik. 
Egyik rész a csúcskádon keresztül, a  zagy felé 
megy és a kádrészt lá tja  el vízzel, mely víz az 
áram készülék végén a kifolyóba távozik, ahol 
is m agával viszi a  0,06 mm-nél kisebb szemesé-



7 0

S3, ábra. K ísérleti m osó  é s  o sztá lyozó  berendezés.

két az iszappal együtt, m íg a  m ásik része a 
dugófuraton keresztül a leülepedett szemcsék
kel együtt kifolyik. A kifolyóknál m inden egyes 
csúcskádnál gyűjtőedény van. A felfelé áram ló 
víz az azonos fajsúlyú, de különböző nagyságú 
szemeket egyik csúcskádtól a m ásik csúeskádig 
szállítja  addig amíg a megfelelő vízáram ú rész 
nél a megfelelő szemcse lerakódik, illetve a ki 
folyó vízzel eltávozik. Az egész berendezést a 
beáram ló víz szabályozásával vagy a kifolyó 
dugó m éretváltoztatásával lehet szabályozni. A 
homok adagolása az egyenletesség m ia tt egy 
forgó hengerrel tö rtén ik  a kád zárt oldalán.

A levett szab vány osztálvokb ól szintetikus 
homok alapanyagának  a 0 6—0 3, 0 3—0 2 és a 
0,2—0,1 szemcseosztályokat keverjük  össze, a 
megfelelő százalékos beállítás a m egkívánt 
finomsági számtól függ.

A szintetikus formázóhomok teljes össze
á llításával itt nem kívánunk foglalkozni, 
úgyanúgy a többi felhasználásra kerülő kötő- 
és nem töltőanyaggal sem. mivel ezeket a ké 
sőbbiekben részletesebben fogjuk ism ertetni.

II. Jellemzők.

A természetes homokok nagyon sok kelle 
metlen tulajdonsággal terhelve érkeznek az 
öntödébe. Ilyen  kellemetlen tulajdonságok: m a 
gas és ingadozó nedvességtartalom, ingadozó 
szemcsenagyság, alacsony zsugorodási és zo- 
máncosodási pont, kém iai szempontból való 
szennyeződés stb. A gyagtartalm a lehet egészen

különböző, úgy minőségi, m in t m ennyiségi 
szempontból (4—30%-ig is terjedhet). Ezek a 
kellemetlen tulajdonságok az öntödében rend 
kívül nehezen küszöbölhetők ki. A m agas ned 
vességtartalom  ellen csak szárítással, az ala 
csony zománcosodási pont ellen bizonyos gáz- 
képzőanyagok (pl. szénpor) hozzákeverésével 
védekeznek viszont a ráégés ellen ilymódon tör 
ténő védekezés egyáltalán nem mondható ideá 
lisnak, mivel a homokba kevert, esetleg a felü 
leten is használt szénpor, a homok fajlagos gáz
nyom ását rendkívüli módon megnöveli, aminek 
következménye (tekintettel a rendszerint ala 
csony gázátbocsátó képességre) könnyen az önt
vény gázilyuk'aesossága lehet. A természetes 
homok agyagtarta lm a plasztikusságát rendkívül 
gyorsan elveszíti, s így a  term észetes homokok 
újbóli felhasználásánál az agyagtartalom  nagy 
részét pótolni kell, am i szintetikus homokhoz 
viszonyítva 3—4-szeres agyagfelhasználást je 
lent. Ugyanekkor a természetes homokók víz 
ta rta lm a átlagosan 100—200%-lkal több, m int a 
szintetikus homokoké, tekintetbevéve, hogy a 
víz az öntödében m indig csak szükséges rossz 
volt, ez szintién nagy előnynek m ondható. Ma
gyarázata abban rejlik, hogy a mesterséges 
homokokhoz kevert kiváló m inőségű benyomtok 
max. kötőkápess egüket sokkal alacsonyabb víz
tartalom  m ellett érik el m in t a természetes 
homokban lévő bizonytalan összetételű és klötő- 
képeisisíégű a gyagtól ék-

Szemcsézetileg is nagyon labilisnak és ke 
véssé előnyösnek m ondható a  természetes ho
mok. A rétegek előrehaladásával változik a ho
mok szemcseösszetétele, am inek következménye 
a gázáteresztőképesség és a  finomsági szám inga 
dozása. Öntödei szempontból ez nagyon káros, 
mivel egyrészt a  gázáteresztés csökkenésével 
felléphet a gázlyukaesosság, m ásrészt könnyem 
kaphatunk  kevésbbé sím a öntvényfelületet. Ez 
a hibalehetőség szintetikus homokoknál áll 
fenn, mivel a  szintetikus homok m osva és osz
tályozva van szemcsenagyság szerint, teh á t úgy 
a  gázáteresztés, m int a  finom sági szám állandó 
és tetszésszerinti értékén tartható .

Szintetikus homok céljaira  az ideális homok 
egy mosott, osztályozott és száríto tt alaphomok, 
melynek a szemcséi jobb, ha  kissé szegletesek 
(csiszoltak).

A finom sági számon kívül nagyon fontos 
még a  szemcsenagyság eloszlása is. Am ennyiben 
a homok kevésszámú szitán m arad  vissza (nagy 
elosztási számú), szemcseegyenlőséget jelent. 
Az eloszlás és a finom sági szám közvetlenül 
összefüggésben van az öntvény felületével. Leg 
jobban jellemzi ezt az összefüggést az a  tény, 
hogy egy homok, melyben a finomszemcsétől a 
durvaszemcséig m inden szemcsenagyság előfor
dul, ugyanolyan finom sági számmal rendelkez 
hetik, m in t egy közepes és egyform a szemcse- 
nagysággal rendelkező homok, mivel azonban 
az utóbbi egyenletes és jobb elosztású anyag 
(mivel csak kevés szitán m arad vissza) sok
kal simább felületet fog adni.

A legújabb kutatások eredm ényeként meg 
kell említeni, hogy az eloszlásra és a finom sági 
szám ra nézve döntő jelentőségű a homok hőtá 
gulása. Célunk a recep tú rát úgy összeállí
tan i, hogy a  hőtágulási együttható  a lehető leg 
kisebb legyen. Ez a  szempont tehát a  szemcse
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összetételre Vonatkozólag ad  bizonyos támpont- 
tokát, melyeket később a receptúra szempontok
nál lógunk érdemben tárgyaln i.

liiz a  leitetet döntő szerepet játszik  a  kü 
lönböző finom sági számú szintetikus homokok 
szemcseösszetetelenek m egállapításánál. Mivel 
a különböző nagyságú öntvények á lta lában  
más-más követelm ényt á llítanak  a  homokkal 
szemben, különböző íínonisági számú homok- 
fa jták a t készítenek, melyek 40—110-es finom 
sági, értékek közölt m inden öntödei igényt k r  
elegítenes.

Az aeélöntödék a  szintetikus, hom oknak a 
legjobb propagálói valószínűleg azok m iatt a 
k ritikus körülm ények m iatt, am elyeknek a  ho
mok k i van téve. A  rendkívüli m agas .hőmérsék
letek, párosulva sok acélfa jtának  sokszor kelle 
metlen tulajdonságaival, fokozott igényeket tá 
m asztanak úgy a  homokkal, m in t az öntővel 
szemben.

Acélöntödékben m agas tűzállóságú ho 
m okra van szükség, m ely az egészen apró szem
cséktől mentes. Legjobb, ha  a  homok kötő 
anyaga kolloidális típusú (betonit, agyag), m a 
gas zsugorodási ponttal kell, hogy bírjon, de 
egyú tta l alacsony nedvességtartalom  m ellett is 
jól önthető legyen.

Szilárdsági szempontból lényeges különb 
ség m utatkozik a  szintetikus hom okfajták elő
nyére abban, hogy a  homokihoz kevert kötő 
anyagok m ind a  legjobb minőségűek lehetnek 
és nem szerepel a  homokban a vele bányászott, 
rendszerint rossz kötőképességű és alacsony 
tűzállóságú agyag. Szintetikus homok alkalm a 
zásánál teh á t a rendkívül m agas tűzállóságú, 
m egtisztított, sokszor 99% SiOa tartalom m al ren 
delkező homokhoz m ódunkban van  m agas tűz 
állóságú és kedvező zsugorodással bíró agyagot 
és alacsony v íztarta lom  m ellett is rendkívül jól 
kötő a lká li betanító t keverni. Mód és alkalom  
van az egyes öntvényekhez legmegfelelőbb re- 
eeptúrát tudom ányos alapon kikísérlétezni és a 
m ár egyszer jónak bizonyult összetételt állandó 
értéken tartan i.

A betonitkö'tés m ia tt jelentkezik bizonyos 
h á trány  — ha egyáltalán h á trán y  —■ a  szinte 
tikus homoknál, hogy a  felületen k iszárad  és 
könnyen kap ú. n. kérges fogást. Ennek a  m a 
gyarázata  abban keresendő, hogy a bentonit 
nagy duzzadóképessége m ia tt (képes térfogatá 
nak a 20-szorosát is vízben felvenni) a  felület 
ről elvonja a  vizet és megakadályozza a homok
ban az ú. n. vízvándorlást. Ez ellen a jelenség 
ellen bizonyos nyirkosítható  anyagokat alkal 
maznak, m int pl. agyag, dextrin, gabonafélék 
stb. Megjegyzendő, hogy m indkét anyag vala 
m ivel több vizet igényel.

Gazdaságossági szempontból nagy előnyt 
jelent, hogy olyan öntvényeknek a legyártása, 
ami eddig csak szárítva  és fekecselve történt, 
szintetikus homokból nyersen öntve is lehetsé 
ges részint a m agas tűzállóság, részint a forma 
szilárdsága m iatt.

Önköltség szem pontjából nagyon sokat 
számít, ha a szárítás elhagyásával sok koksz, 
a fekecselés elm aradásával pedig sok m unkaidő 
takarítha tó  meg.

Gépi form ázás szintetikus homok nélkül 
szinte el sem képzelhető. A gépi formázáshoz 
szükséges követelmények, megfelelő szilárd 
sági értékek, egytípusú homok, állandó minő 

ség, jó  form ázhatóság stb. m egterem tették a  lét 
a lap já t a szintetikus homoknak.

A felsoroltakon kívül a szintetikus homok 
nemcsak egyszer, hanem  többször is felhasznál
ható. Ism ert összetétele m ia tt m egoldható a 
regenerálás. A tapasztalatok szerint a  friss 
homokpótlás m ennyiségét m eghatározza az el
kerülhetetlen elkallódás és a m inim ális m érték 
ben fellépő portartalom -növekedés. Mivel pedig 
ezek á lta lában  nem teszik ki a homok m ennyi
ségének csak 10—20%-át, könnyű belátni, hogy 
a  szintetikus homok használata  jóval gazdasá 
gosabb, m in t a term észetes homoké.

Tekintetbe veendő a szintetikus homok elő
nyeinél az a körülm ény is, hogy bizonyos selejt- 
okokat szinte teljesen megszüntet. Oélzunk első
sorban jellegzetes selejt jelenségekre, pl. a  gáz- 
lyukacsosságra, pecsenyére, patkányfarokra  
stb.

Feltétlenül komoly m egtakarítást jelent 
öntvénytisztítás szem pontjából az, hogy a  szin 
tetikus homok az öntvény felületéről könnyen 
leválik, m ivel a tűzállóság kifogástalan. Önt
vényfelület szem pontjából egészséges, sima 
felületet kapunk, mely egy öntödében sokkal 
kívánatosabb, m in t a  gyakran  lá to tt gázsima 
felület.

Gyártástervezésnél nagy segítséget jelent, 
hogy a  szintetikus homok alkalm azása esetén 
mindig állandó hom okadatokkal lehet számolni. 
Ism erve egy öntödében használt szintetikus 
homok adatait, pontosan, sok esetben pedig 
előre m eghatározhatók a gyártásnál szükséges 
m éretek (homokkeresztmetszet, szekrénynagy 
ság, felöntés stb.). A homokelőkészítés egysze
rűbbé válik  a  minőség és összetétel állandó 
sága m iatt. Azonos m ennyiségű és minőségű 
kötőanyagokat alkalm azva, azonos ideig törté 
nik a keverés. Az ellenőrzés lehetségessé lesz, 
m ivel egyform a értéken tarthatók  a recep 
tú r  ák.

A szintetikus hom okfajták előnyeit az el
m ondottak a lap ján  az alábbiakban lehet össze
foglalni:

1. tetszésszerinti gázáteresztőképesség,
2. tetszésszerinti torm aszilárdság,
3. kevesebb a  szükséges víztartalom ,
4. érzéketlenebb a  túlerős döngöléssel szem

ben,
5. nagyobb tűzállóképesség,
6. alacsonyabb gáznyomás,
7. gazdaságosabb (nyersformázás m iatt 

koksz, mu nkaidőcsökk entés, szállításcsökkenés 
stb.).

8. jobb öntvényfelület,
9. tisz títás könnyebb,

10. ellenőrzési lehetőség van,
11. jobb regenerálási lehetőség.

I II . rész.

KÖTÖ-, TÖLTŐ- ÉS F  ОБМАНЕ VONÓ
ANYAGOK

I. Szervetlen kötőanyagok.
1. Agyagféleségek.

A  term észetes és szintetikus öntödei ho
m okoknál szervetlen kötőanyagként a  külön 
böző agyagféleségeket használjuk, amelyek szá 
raz állapotban erősen kötöttek, vízben diszper-
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gálvia pedig olyan apró részecskékre bomlanak, 
amelyek közül igen sok szubmikroszkopikus 
méretű. Hogy teljesen m egértsük az agyago 
kat, először meg kell ism erkednünk az atom 
ja ikkal és m olekuláikkal, hogy így képet alkot 
hassunk az összességükről. Főleg szilícium-, 
alumínium- és oxigénatomokból állanak, de 
gyakran helyettesíti bennük az alum ínium ot 
magnézium, kálium  vagy vas. H idrogént is ta 
lálunk ezekhez kötve és mindezek geometriai 
alakzatokat alkotva egyesülnek és alkotják a 
m olekulákat. Ezek a m olekulák csoportokká 
egyesülve alkotják  az agyagszemcséket. Sok
millió ilyen részecske kell ahhoz, hogy eg(y 
szemmel látható  agyagszemcse jö jjön  létre.

M ajdnem m inden agyag azonos alapon 
épül fel, de a geom etriai forrna, m elyet a szem
csék alkotnak, különböző, és ez a különbség a 
főokozója az agyagok tulajdonságaiban talál 
ható nagyfokú különbségnek. A számos forma 
közül három  játszik  főszerepet, ezek a követ
kező ásványtan i neveken ismeretesek:

a) M ontmorillonit, mely a bentonit fő agyag 
ásványa.

b) K aolinit, a  tűzálló anyagok, poreellán- 
földek és term észetes öntőhomokok ío alkotó 
része.

c) Iliit, amely főleg palákkal kapcsolatban 
fordul elő.

Bennünket csak a  m ontm orillonit és a 
kaolinit érdekel, és éppen ebben a kettőben ta 
láljuk a  legnagyobb különbséget a  fizikai fel
építésben. Az agyagokat főleg alum ínium - 
szilikátókként írják  le, m ivel a szilicium  és alu 
m ínium  a  legfontosabb elemeik. Ezek az elem 
atomok ké tfa jta  különálló rétegét alkotnak: szi- 
liciumoxigén- és alum ínium oxigén- rétegeket- 
Ezek a rétegek m olekulákká kapcsolódnak 
össze, és ebben m utatkozik a fő különbség a 
bentonit és az agyag között. A m ontm orillonit 
molekulában két szilicium réteg fog közre egy 
alum ínium réteget' m íg a  kaolinitban csak egy 
szilicium- és egy alum ínium réteg van. Ennek 
a  szerkezeti különbségnek segítségével jön 
létre a bentonit egypár különlegesen jellemző 
tulajdonsága.

M olekulacsoportok vékony lapokká egye
sülnek m eghatározott vastagságú, de határozat 
lan terü letű  részecskék gyanánt. Ezeket m int 
„lemezkéket“ ism erjük, melyeknek kiterjedése 
jóval nagyobb vízszintes, m int függőleges 
irányban. Vízszintes irányban  a részecskék el- 
m állott (eltördélt) széléig terjednek, míg füg 
gőlegesen mindössze egy m olekulányi a k iter 
jedésük. H a ezek a részecskék megnedvesednek, 
szétválnak egymástól, és noha nem m indegyik 
szakad el szomszédjaitól, a  m ontm orillonit 
részecskék nagyrésze és a  kaolinit-részecskék 
kisrésze diszperzzé válik. Ez a  széthasadás 
főleg a felület m entén következik be, és ebben 
rejlik a m ontm orillonit nagyobb diszpergál- 
batósága- A sziliciuin-aluinínium-sziliciniTi- 
szerkezet következtében egy szilicium réteg min 
dig sziliciuinréteggel áll szemben, és mivel

m int ásványi atomok elektromos kötéssel b ír 
nak, inkább taszítják , m in t vonzzák szomszéd
ja ik a t ezek a szilicium-ahimínium-szilicium- 
rétegek. Ezzel szemben a kaolinit esetében a 
sziliciumréteg áll szemben alum ínium réteggel, 
amelyek inkább vonzzák egym ást és így ellen 
állnak a  szétbomlásnak. Nedvesedéskor a  víz
molekulák szétfeszítik a lemezkéket, és behatol
nak az egyes lemezkék közé, félig m erev hely 
zetű réteget alkotva egymás felett, és így kény 
szerítve duzzadásra az agyagot.

Ez a  mozgás egy harm onikához hasonlít 
ható, amely csak egy irányú , de nedvesedés, 
illetve száradás segítségével korlá tlanul ismé
telhető mozgással bír.

A kaolin it , részecskék“ nem  vonzanak m a 
gukhoz vízm olekulákat, következésképpen ki 
terjedésük m eghatározott, teh á t tömegük nem 
duzzasztható (tágítható).

L á th attu k  tehát, hogy az összes agyagok 
az alkotó ásványok kristálylem ezkéiböl tevőd 
nek össze. Kötőképesség szempontjából a mont- 
m orillonittartalom  a leglényegesebb. Ez az ás 
vány a kristálylem ezkék felületén adszorbeáini 
tudja a  nátrium -, kalcium-, vagy a hidrogén- 
ionokat, melyek erősen befolyásolják az agyag 
tulajdonságait. A kaolinit és az illit csak kis 
mértékben abszorbeálja így az ionokat. Az ab 
szorbeált ionok szerint a m ontm orillonit tu la j 
donságai eltérőek lehetnek. íg y  h a  az abszor
beált ion nátrium , úgy ná'trium -bentonitról, lia 
az adszorbeált ion kalcium, kálcium -bentonitról 
beszélünk.

A ná trium típusú  m ontm orillonitnak van a 
legjobb vonzása a vízzel szemben, és így az 
ebből következő duzzadása a  legerősebb. Ez a 
bentonit kissé különbözik a többitől, m ivel a 
részecskerétegek között vízm olekularéteg van, 
amely szárítással sem távolítható el. A m int 
m ár m egállapítottuk, a  bentonitrészecske ned 
vesedése közben vizet adszorbeál, így növelve a 
részecskék közti távolságot addig, am íg a ré 
szecskék vonzóereje nem képes m ár a vízburok 
vastagságát növelni. A szabad víz akkor a félig 
merev vízburkok között folyik' és az önálló r é 
szecskék, m elyeket „m icelláknak“ hívnak, a 
folyadékban lebegnek, m indegyik m egtartva 
sajá t vízburkát. A „micellák“ nem állnak össze, 
amíg a  „részecske“ m eg ta rtja  elektrokémiai 
töltését, m ivel m indannyian eleíktronegátívok 
és egymást taszítják. A nátrium típusú  mont- 
m orillonitok ezen képessége sok előnyös tu la j 
donságot kölcsönöz nekik.

A  m ontm orillonit előfordulása nem korlá 
tozódik egyes lelőhelyekre, hanem  általánosan 
elterjedt. Sajnos, azonban legtöbbjük kálcium- 
típusú, amely nem m utat semmiféle duzzadó
képességet, és nem  képes kocsonyaszerű an y a 
got, vagy szuszpenziókat alkotni. Ami az öntési 
gyakorlatot illeti, a kalcium típus, noha m ajd 
nem ugyanakkora nyers kötést kölcsönöz a ho 
moknak, sajnos, viszont alacsony, száraz szilárd 
ságot ad.

( Folytatjuk.)

Ö N T Ö D E
F el-elős sz e r k e sz tő  : V a jk  P é te r . — F e le lő s  k ia d ó : S o lt  S á n d o r . 

K u ltú r a  N y o m d a  V I I I . ,  C o n t i-u tc a  4. F e le lő s  v e z e tő :  H ei'tter  Imre*.
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II.  É V F O L Y A M  i. S Z Á M .

Csergő «János, a kohó- és gépipari m iniszter 
első  h elyettese  beszéd e  

az 1951. m árcius 10-i fém ankéton

A 'fémtakarékosság- időszerű kérdéseiről 
most megnyíló ankét a takarékosságnak, mint, 
az akkum uláció egyik forrásának új ú tja it  k í 
vánja m egtárgyalná. Ezen az ankéton az anyag- 
takarékosság végrehajtását irány ító  állami 
szervek és társadalm i egyesületek dolgozói ta 
lálkoznak az üzemek dolgozóival, tehát azokkal, 
akiken a m inisztertanács takarékossági ha tá ro 
zatának jó  végrehajtása múlik.

Az élenjáró dolgozók, újítók, sztahanovis 
ták, m űszaki értelm iségiek és az anyaggazdál 
kodási szervek dolgozói előtt r á  akarunk  m u 
ta tn i azokra a  lehetőségekre, amelyek az anyag- 
takarékosság tarén ny itva  állnak előttünk.

A takarékosságnak az ország védelme és a 
szocializmust építő gazdálkodás szempontjából 
való döntő jelentőségére a  m inisztertanács 
m últ év december 31-i határozatának  bevezető 
m ondatai is u talnak.

„A feszült nemzetközi helyzet, a  béke vé 
delme, megköveteli a  szocializmus építésének 
m eggyorsítását és honvédelmünk megerősí
tését. Ennek fontos feltétel-e az anyaggal, gé 
pekkel, m unkaerővel való takarékosiság foko
zása, ami újabb hatalm as ta rta lék  mozgósítá 
sá t teszi lehe'ővé népgazdaságunk gyorsabb 
ütem ű fejlesztése érdekében.“

A határozatnak  ezek a m ondatai azt jelen 
tik, hogy a határozat végrehajtásával is a 
béketábor -erejét növeljük és a  szocializmus 
építésének ütem ét 'gyorsítjuk.

Az a körülm ény azonban, h-o-gy a  határozat 
megjelenését elsősorban a  nemzetközi helyzet 
feszültsége, védelmi erőnk növelésének szük
ségessége és ipari fejlődésünk m eggyorsításá 
nak követelménye tette  időszerűvé, nem jelenti 
azt. hogy a  takarékosság átm eneti jelenség, és 
népgazdaságunkban csak alkalom szerűen lép 
fel és az -alkalom -elmúltával m egszűnik gazda 
ságunk -döntő erejű  tényezőjévé lenni.

Éppen ellenkezőleg. A  takarékosság a szo 
cializmust építő országokban , a szocialista gaz
dálkodás állandó módszere. Ebben a körülm ény 
ben van a döntő különbség a  kapita lista  gaz
dálkodás és a szocialista gazdálkodás takarékos- 
sági rendszere között.

A tőkés gazdasági rendszerben a takarékos 
ság csak egy-egy gyáron belül érvényesül és 
ugyanakkor az egész gazdasági rendszert szer
vezetlenség és tervszerűtlenség jellemzi, ami 
rengeteg felesleges kiadáshoz, nagym értékű pa 
zarláshoz vezet,

Ezzel szemben a  tervgazdálkodást folytató 
országúik a rendelkezésre álló eszközök taka 
rékos, tervszerű felhasználása révén, a népgaz 

daság egész rendszerében érvénye-síteni tud ják  
a  takarékosság módszerét.

Am íg tehát a kapitalizm usban a takarékos 
ság a tőkések érdekét, addig a  szocialista gaz 
dálkodást -folytató országokban a  takarékosság 
a dolgozók -széles körének érdekét szolgálja.

A termelés terén az anyag takarékosság 
önköltség csökkenés form ájában jelentkezik, 
tehát am ikor a takarékosság követelm ényeit 
á llítjuk  hatalm as arányokban fejlődő iparunk 
elé. akkor ez a  követelés egyben a term elékeny 
ség emelésének és az önköltség csökkentésének 
követelm ényét is jelenti.

M indam ellett szükségesnek tartom  külön is 
hangsúlyozni, hogy a term elékenység emelése 
és a takarékosság nem azonos fogalmak. 
A  term elékenység emelésének ú tja  általában az 
észszerűsítés, újítás, jobb szervezés, fejlettebb  
módszerek, jobb szerszámok és gépek alkalma 
zása. A  takarékosság módszere azonban válto 
zatlan technológia m ellett is alkalmazható, ha 
ugyanazt a termelési folyam atot kevesebb ener
gia felhasználásával, a kihozatal -emelésével és 
kevesebb hulladékkal végezzük el.

A takarékosság módszerének érvényesítésé 
nél a  széles dolgozó tömegek módszerévé tör 
ténő kifejlesztésénél elsősorban a termelésben 
élenjáró dolgozókra, m érnökökre, technikusokra 
akaru n k  támaszkodni.

K ik  tehát azok, ak ik  iparunkban a takaré 
kosság gondolatainak hordozói lehetnek? Azok, 
akik ellenségei a  m últnak, a  m últ szellemének, 
akik ezemtbeszállnak a megszokott, a beidegzett 
bürokratikus módszerekkel.

Ezeknek a dolgozóknak a segítségét kérjük  
és várjuk a takarékosság módszerének érvén íze
sítésénél.

Nézzük tehát végig, melyek azok a terüle 
tek, amelyeken elsősorban kell érvényesítenünk 
a  takarékosság szem pontjait?

A legfontosabb területek, a kihozatal jav í 
tása, a  selejt csökkenése, a szerszámgazdálko 
dás, a m ellékterm ékek és hulladékok feldolgo 
zása, az energiagazdálkodás, a készletgazdál
kodás és a m ér et gazdálkodás.

Az ankét tá rg y án ak  megfelelően elsősorban 
a fémekkel való takarékos gazdálkodás kérdé 
sével fogunk foglalkozni.

N yuga ti im portunk egyik  legnagyobb téte 
lét képezték eddig a színes-fémek, am elyeket a 
takarékossági határozat végrehajtása során 
m ind nagyobb m értékben kell pótolni hazai 
előállítású vagy a  béketábo-r országaiból besze
rezhető anyagokkal. Iparunkat, egész gazda
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sági életünket függetleníteni kell a kapitalista  
országok anarchikus gazdaságától.

Szocializmust építő gazdasági rendszerünk 
nek a  kapitalizm us anarchiái áltól való függet- 
lenítése a fém ta к a rákos ság vonalán azt jelenti, 
hogy m ind nagyobb mértékben kell rátérni a 
pótanyagok és m űanyagok alkalmazására. 
Ezen a téren elsősorban a megszokottságból 
eredő idegenkedést kell legyőzni. Dolgozóink 
fülében a pótanyag szónak olyan csengése van, 
m intha a pótanyag valam ilyen silány minő 
ségű, a felhasználási célnak alig megfelelő  
anyag volna. Ezzel szemben a valóság az, lwgy  
a pótanyag nagyon sok esetben jobb, ellen- 
állóbb, kevésbbé romlékony, m in t az eredeti.

A pótanyagok alkalm azásának éppen az a 
feltétele, hogy azzal biztosítsuk a  gyártm ány 
megfelelő minőségét. *

A z élenjáró szovjet technika döntően meg 
vá ltozta tta  az anyagok egész sorára vonat
kozóan a felhasználásokról eddig alkotott el
képzeléseket. É lenjáró dolgozóinknak, m űszaki 
értelm iségünknek tanulm ányozni ok kell még 
fokozottabb m értékben a  szocialista Szovjet
unió idevonatkozó irodalm át, amelyből igen- 
gazdag tapasztalatok átvétele válik lehetsé 
gessé, amelyek átültetése a gyakorlatba, nagy 
ban elő fogja lendíteni az egész szocializmust 
építő gazdaságunkat.

A  színesfém ek pótlása terén nagyjelentő 
ségű eredm ények születtek a Szovjetunió gyá 
raiban, különösen csiak a  kolum nai moz
donygyárat említem meg. I t t  a bronzcsapágya 
kát, burkolt tárcsákat és bronz vasalásokat vé 
kony bronzréteggel borított acélalkatrészek 
kel helyettesítik.

Ezekkel az intézkedésekkel egyetlen moz
donynál 380 kg bronzot, 9 kg  csapágyfém et és 
12 kg  forrasztó-ónt tak a rítan ak  meg.

Ugyanebben a gyárban  a  bronzvasalások 
nak m angánacéllal való helyettesítése révén is 
nagy eredm ényeket értek  el. ón farta lm ú  osap- 
ágyfém eket káloiumos csapágyfémmel pótol
tak, sárgaréz helyett hajlékony acél töm lőkap 
csolót alkalm aztak. Csökkentették a szelepek 
számát. Fémszelepek helyett aoélszelepeket 
alkalm aztak.

G yáriparunk  a  takarékosság vonalán még 
nem fejlődött fel a kívánatos színvonalra. K ü 
lönösen a színesfémek felhasználása terén folyik 
m ég m indig o lyan gazdálkodás, amely m ajd 
nem k im eríti a pazarlás fogalm át.

A gyártm ányok szerkesztői olyan helyekre 
is előírnak gyakran színesfém eket, ahol azok 
kikerülhetők lennének, m ert acélanyag vagy  
más pótanyag is megfelel a k ív á n t célnak.

Íg y  például a M ávag m ozdonygyár a  le
szorító anyákhoz is KG 9 típusú bronzot a lka l 
mazott, holott az igénybevétel szempontjából az 
acél is megfelelő le tt volna.

A gyártm ányszerkesztők m unkájában ko
moly hiányosság a túlbiztosításra való törek 
vés. E l kell érnünk, hogy a méretezések ne lép 
jék tú l a reális biztonsági és szilárdsági köve 
telm ényeket.

G yakran tapasztalható , hogy csapágyakat 
a  szükségesnél magasabb óntartalm ú csapágy- 
fémekből készítenek.

Ezen a  téren  is a  megszokottól való elté 
réssel szemben mutatkozó idegenkedést kell 
elsősorban legyőzni.

A Lőrinci H engerm űben fordult elő, hogy 
a takarékossági szakbizottság á lta l a foszfor- 
bronz csapágyazás pótlására te tt javaslato t ide 
genkedve fogadták és csak abban az esetben 
a k a rták  végrehajtaná, ha annak  alkalm assá 
g á ra  a m inisztérium  írásbeli garanciá t ad.

Különösen nagy fontosságú a színesfémek 
pótlása a  fogyasztási cikkek gy ártása  terén. 
Ezen a téren elérhető m egtakarítás m értékét 
m u ta tja  az, hogy például a  töm egcikk-ipar 
évi hét tonna sárgarezet igényelt nyomógom 
bos írónők gyártására. Nem  kétséges, hogy eb
ben az esetben a sárgaréz közönséges acéllemez
zel jól helyettesíthető.

A  term elő üzemeknek a fogyasztók igé
nyeit csak olyan m értékben kell kielégíteniük 
az anyagelőírások tekintetében, am ilyen m ér 
tékben az megfelel a takarékosság követelmé
nyeinek.

A Gázművek a  víztárolóknál még m indig 
a sárgaréz szerelvényekhez ragaszkodik, da 
cára annak, hogy a  pótanyagok alkalm azásá 
nak  nincsen m űszaki akadálya.

Az anyagfelhasználás (terén mutatkozó 
m aradiságot bizonyítja  az a körülm ény is, 
hogy am íg a  hazai célokra előállított mozdo
nyok biztonsági szelepei eddig bronzból készül
tek, addig a legfejlettebb technikával készülő 
szovjet mozdonyok gyártásánál m ár régen 
rátértek  az acél-szelepek alkalm azására.

A nnak érdekében, hogy intézményesen 
biztosítsuk az anyagtakarékosság terén  m ár el
é rt eredmények továbbfejlesztését és fokozzuk  
a színes fém ek helyettesítésére eddig alkalma 
zo tt módszerek alkalmazásának kiterjesztését és 
ú j módszerek felkutatására serkentsük dolgo
zóinkat, m unkabizottságokat h ív tu n k  életre. 
Ezek a  m unkabizottságok fogják képezni a  ta 
karékossági ha tározat végrehajtásának  m otor
ját. Szükséges, hogy ezek a munkabizottságok 
tudom ányos színvonalon foglalkozzanak az 
anyagok helyettesítésének és m űanyagok al 
kalm azásának kérdésével, de ugyanakkor gon- 
doskodniok kell arró l, hogy javaslata ikban  a 
gyakorlati alkalm azás lehetőségeit k im unkál 
ják  és meghatározzák-

E m unkabizottságok vegyék fel az össze
köttetést a tudom ányos egyesületekben hasonló 
tém akörrel foglalkozó bizottságokkal, ha szük 
séges, olvasszák m agukba ezeket a  bizottságo 
kat, h ív ják  meg a  bizottságba a termelésben és 
az önköltség csökkentésében élenjáró dolgozó
k a t és b á tran  vág janak  neki az előttük álló 
feladatok megoldásának.

A m unkabizottságoktól elvárjuk, hogy fel
dolgozzák a rendelkezésre álló belföldi és kül 
földi tapasztalatokat, különösen az idevágó 
szovjet eredm ényeket és ezek a lap ján  tegyenek  
javaslatot az anyaghelyettesítés szempontjából 
számbaj övő pótanyagok felhasználására vagy  
ú j  — kisebb anyagfelhasználást iénylő — gyár 
tási eljárások bevezetésére.

Külön kell beszélni a  m űanyagok kérdésé 
ről. A  m űanyagok vonalán igen nagy lehetősé 
geket látunk, de ez a  kérdés nálunk még nincs 
m egnyugtatóan rendezve. Szerkesztőink, terve 
zőink, technológusaink nem  barátkoztak meg 
még eléggé a m űanyagokkal és idegenkednek  
azok használatától éppen azért, m ert nem  ism e 
r ik  azok fiz ika i és kém iai tulajadonságait és 
megm unkálási sajátosságaikat,

»
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Figyelm et érdemel az Anyagtakarékossági 
Gazdasági Irodának ezen a téren végzett m un 
kája, am elynek eredm ényeképpen rövidesen  
m egjelenik a belföldön előállítható műanyagok  
kézikönyve.

A hazai m űanyaggyártás nyersanyag- 
bázisának m eghatározása tekintetében ugyan 
csak a  m ukab i zott Ságoktól v áru n k  komoly 
eredményeket.

A  m űanyagok és pótanyagok alkalmazása  
terén még beláthatatlan lehetőségek állnak  
előttünk. Ha a magyar tudósok, mérnökök, 
technikusok, sztahanovisták, a termelésben  
élenjáró dolgozók, teljes m értékben átérzik és 
m unkatársaikban is tudatosítják az anyag 
helyettesítés kérdésének döntő fontosságát, ak 
kor hatalm as lépést tehetünk előre a hazai 
anyagok alkalmazása, a takarékosság fokozása 
és a belső tartalékok mozgósítása terén.

H a a  kom m unisták és a  pártonkívüli ön 
tudatos dolgozók széles tömegei nem húnynak 
szemet a  pazarlások fölött, szívósan és éberen 
küzdenek a  takarékosság módszereinek érvé 
nyesítéséért, akikor az e téren  jelenleg fenn 
álló hiányosságokat egészen szűk körre tud juk  
szorítani, m ajd  teljesen fel tud juk  számolni.

A takarékosság módszere csak akkor vál- 
hatik  vérünkké, ha a  m unkabizottságok ered 
ményeiből, az élenjáró dolgozók tapasz ta la ta i 
ból, újításokból átfogó takarékossági rend 
szert építünk ki, amelynek révén feltárulnak 
előttünk az önköltségcsökkentés új és eddig 
nem ism ert lehetőségei.

A takarékos gazdálkodás a lap ja  a  tervsze 
rűség, am it terveink szigorú betartásával és 
következetes tervfegyelemmel érhetünk el.

A  terv csak akkor nyugszik  szilárd alapo
kon, ha helyes és haladó módon megállapított 
normákra épül, ha m inden gyártm ányra vonat
kozóan tudjuk, hogy előállításához m ilyen  
anyagból, m ilyen m ennyiségre van szükség.

A z  anyagfelhasználási norm ákat is elsősor
ban a színesfém ek felhasználására vonatkozóan  
kell elkészíteni.

A színesfémekben jelenleg fennálló pazar 
lás szocialista gazdálkodásban m egengedhetet
len, k á rt okoz népgazdaságunknak és emeli 
term elésünk önköltségét.

A  m inisztertanács takarékossági rendele 
tének végrehajtása ipari fejlődésünk harci 
kérdésévé vált. H a dolgozóink nem  térnek  
napirendre a szinte naponta tapasztalható gaz
daságtalan anyagfelhasználások fele tt és k í 
m életlenül fellépnek a pazarlókkal szemben, 
akkor az ellenségnek a szocializmus építését 
igyekvő törekvése kilátástalan marad-

Az ellenség jól tud ja, hogy m inden felesle 
ges kiadás, m inden tú lzott anyagfelhasználás, 
m inden tú lzott biztonságra m éretezett beren 
dezés á r t  népi dem okráciánknak, m egkárosítja 
népgazdaságunkat.

Éber szemmel kell őrködnünk anyagellátá 
sunk zavarta lansága felett, nehogy véletlen 
m ulasztásnak m inősítsünk olyan túlzott anyag 
felhasználást, amely mögött az ellenség tu d a 
tos aknam unkája  áll.

A nnak érdekében, hogy az eddigi hiányos 
ságokból a  szükséges tanulságokat levonhas 
suk, egyes vállalatok  helyes- és jó kezdeménye
zéseit szélesebb terü letre  is érvényesíthessük, a 
következőkben meg fogok említeni néhány pél
dát az üzemek gyakorlatából.

A  Rákosii M átyás M űvek Fém művében a 
huzal-, cső- és rúdgyártm ányok kötözéséhez 
rézhuzalt használtak, am i egy esztendőben fe
leslegesen vont el 15 tonna vörösrézhuzalt nép 
gazdaságunktól.

A  Rákosi M átyás Fém m űvének a  területén 
m űanyag- és alum ínium alapú, illetőleg ólom- 
bronz-csapágyak beépítésével ebben az eszten 
dőben 3 tonna ónbronz-csapágy szabadítható 
fel.

Komoly kezdeményezés tö rtén t a  Rákosi 
M átyás M űvekben a  tom bakkal boríto tt vas- 
szalag-hulladékban rejlő fém visszanyerési le 
hetőségek kihasználására. Eddig a réz leválasz 
tása  nem  tö rtén t meg, holott arány lag  csekély 
értékű beruházás a visszanyerés költségeit ha 
m arosan visszatéríti és még jelentős m egtaka 
r ítá s t  is eredményez.

A  Rákosi M átyás M űvekben elfekvő m in t 
egy 5000 tonna tom bakkal borított vasszalag- 
hulladők révén, ezzel a  m ódszerrel 4250 tonna 
vasat és 1600 tonna rézgálicot nyerünk visz- 
sza. A  m egtakarítás m ár ebben az esetben is 
m eghaladja a  3 millió forintot.

Komoly fém visszanyerési lehetőséget je 
lent az a laboratórium i kísérlet, am ely ered 
ménnyel dolgozta ki az elektrolízisnél^ jelent 
kező fárad t lúg  regenerálásának m ódját. Az 
eredményes laboratórium i k ísérletek még ered 
ményesebb nagyüzem i kísérletekhez kell, hogy 
vezessenek.

A  vas- és fémhemgerművekben eddig ón- 
hronz-esapágyakat használtak a hengerek 
csapágyaiként. Diósgyőrött kom oly és eredmé
nyes kísérletek fo ly tak  műanyag-csapágyak  
alkalmazására, am i évi viszonylatban m integy  
150 tonna ónbronz m egtakarítását eredmé
nyezi. Népgazdaságunk szempontjából nagy- 
jelentőségű a  m űgyanta-csapágyak előállításá 
nak felfejlesztése.

A  tartósító ipar a konzervdobozok  szám ára 
á lta lában  ónozott lemezhez ragaszkodik, tekin 
te t nélkül a rra , hogy a  dobozokban elhelye 
zendő élelmiszereket m ilyen idő tartam ú ta rtó 
s ításra  szánják.

A  Szovjetunió tapasz ta la ta  igazolja, hogy 
a  rövidebb idő tartam ú tartó sítá s t igénylő élel
miszerek lakkozott dobozokban is forgalomba 
hozhatók. H a a  m agyar konzervipar is a lkal 
mazza ezt a  módszert, akkor a  lem ezgyártás ón- 
szükséglete m integy 40%-kal csökkenni fog.

Komoly m egtakarítás érhető el színesfé 
mekben plattírozott lemezek alkalm azása ré 
vén- A plattírozott lemezek az eddiginél sok
kal k iterjedtebb m értékben alkalm azhatók 
vegyipari gépgyártásunkban. M inden lehetőt 
el kell követnünk, hogy a plattírozott lemeze
ket a  megnövekedett k ívánalm aknak megfelelő 
mennyiségben és minőségben tud juk  előállí 
tani.

A Budafoki Z om áncárugyár a  petróíeum- 
íőzők előállításához eddig nagym ennyiségű 
sárgaréz-rudat, csövet és lemezt, valam int a lu 
m ínium öntvényt használt fel.

A gyár anyagszükségletének felülvizsgá 
lása során m egállapítható volt, hogy a  sárga- 
rézrúd kereskedelmi rúdacéllal, a  sárgaréz 
lemez pácolt vaslemezzel, az alum ínium öntvény 
pedig vaslemezzel pótolható. Az új anyagokra 
való á ttérés mindössze 5000 forint szerszám- 
költséggel m egoldható volt, ezzel szemben
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3 tonna sárgaréz és 7 és У* tonna alum ínium - 
öntvény voit m egtakarítható.

A tisz ta  sárgarézcső alkalm azása nagyon 
sok esetben m aradéktalanul helyettesíthető 
bonderizált melegen vont csővel.

A  Ganz Hajógyár az uszályok felszerelései
nek áttervezésével elérte, hogy a korábban be
épített színesfém ek 90% -át megtakarítja.

A  Ganz Vagongyár a  Diesel-motorok á t 
konstruálásával; tak a rít meg nagym ennyiségű 
színesfémet. Ж  a  hengerfej és hengerpár kö 
zötti töm ítésnél az eddig használt vörösréz 
mennyiség 90%-a m egtakarítható  az átszer- 
kesztés óta. A vezértengely-csapágy eddig tö 
mör bronzöntvényből készült, m ost perselyezve 
á llítják  elő. Ilym ódon az eddigi felhasználás 70 
százaléka m egtakarítható.

Ugyancsak a Ganz Vagongyár a  m otor 
kocsik sebességváltóit és főkapcsolók csúszó
kockáit az eddigi bronz helyett acélból (készíti. 
A nyomó-légcsővezeték a motorkocsikon ma 
m ár vörösréz helyett acélcsőből készül.

A Csepel A utógyár a  350-es tehergépkocsik 
akkum ulátorát ú jabban a m otor m ellett' helyezi 
el, am i a vörösrézvezetékek m egrövidítését 
eredményezte.

Ez az új eljárás évi 25 tonna vörösréz 
m egtakarítását jelentette.

A H ofherr-trak to rgyár a  G 35-ös tra k to r 
nál az eddigi vörösrézcső helyett lágy-acélcsö
vet használ, am i trak to ronkén t 5 és У* kg vö- 
rcsrézm egtakarítást jelent. Ugyanezzel az eljá 
rással az R 50—55-ös trak to rn á l darabonként 
több m int 6 kg vörösrézcsövet takarítanak  meg-

K ülön nem is kívánom  részletezni a tömeg
cikkiparban elérhető m egtakarításokat, am e 
lyek b á r egységenként nem je ’entenek nagy 
m ennyiségű színesfémet, végeredményben 
azonban összegszerűen komoly m ennyiségű szí
nesfém fontosabb célokra való felhasználásá 
nak lehetőségét biztosítja.

A felsorolás, amellyel érzékeltetni akartam  
a  fémekkel való takarékoskodás vonalán fenn 
álló lehetőségeket, term észetesen nem teljes, 
aminthogy semilyen hasonló felsorolás nem 
m utatná meg az összes, m ár fe ltá rt és még 
fel nem tá r t  lehetőségeket.

A felhozott példák azonban bizonyítják, 
hogy a. pazarlás elleni küzdelem m egindult.

Rákosi elv társ m ondotta egy nemrég el
hangzott beszédében: „A küzdelem az anyag- 
pocsékolás, a selejt, a felesleges raktárkészlete':, 
a pazarlás száz más form ája ellen csak most 
kezdődik valójában.“ Igen, a  küzdelem m egin 
dult, és lennek a  küzdelemnek nem szabad többé 
ellanyhulnia. A takarékosság rendszerét nem 
szabad m eghatározott időszakra terjedő kam 
pánynak tekinteni, hanem  a  jobbra  való törek 
vés állandó módszerévé kell váljon.

A  takarékosságért folyó küzdelem minél 
sikeresebb folytatása érdekében a  Kohó- és 
Gépipari M inisztérium  — a többi tárcához h a 
sonlóan — részletes m unkatervet készített, 
amely felöleli a takarékosság m ajdnem  m indén 
területét és m eghatáiozza a területeken végre 
hajtandó feladatokat.

A  m unkaterv  külön takarékossági bizott 
ságokat szervez a színesfém ek helyettesítésére, 
ötvözött gépacélok helyettesítésére, szerszám 
acélok pótlására, bőr és gum i pótlására, végül a 
nyugatról beszerzett golyóscsapágyaknak a

béketábor országaiból szárm azó csapágyakkal 
való helyettesítésére.

A  m inisztérium  a bizottságok m unkáját, 
eredm ényességüknek megfelelően, ju talm azni 
fogja.

A m unkaterv  intézkedéseket tesz az önt- 
v’énykihozatal m egjav ítására, a kovácsüzemi 
anyagkihozatal emelésére, a vaskohászat 
öntecs-felhasználásának csökkentésére, a  gép 
ip ar hengerelt és kovácsoltáru felhasználásá 
nak kedvezőbbé tételére és feszítettebb anyag- 
normák kidolgozására.

Mindezek a kihozatal jav ításá t célzó intéz 
kedések megfelelően ütemezve és szükség ese 
tén  válla la tokra  felbontva tartalm azzák az 
előttünk álló feladatokat.

Jelentőségének megfelelő súllyal foglalko 
zik a  m unkaterv  a  selejtcsökkentés kérdésével, 
éspedig m ind a  termelő, m ind a feldolgozó vál
lalatok vonatkozásában.

Igen fontosnak tartja a m unkaterv  a szer 
számtakarékosság kérdését is.

Ezen kérdéscsoporton belül a m inisztérium  
a V asipari K utató  Intézet bevonásával kidol
gozza a  szerszámregenerálá'S irányelveit és a 
gyakorla ti m egvalósítás módszerét, hogy ezen 
az úton a  regenerálást széles körben tud juk  be
vezetni.

Nagy alapossággal foglalkozik a m unka 
terv a m ellékterm ékek és hulladékok hasznosí
tásának kérdésével. Ezek megoldása jelentősen 
m ozdítja elő a  gyártm ányok önköltségének 
csökkentését és nyersanyag-bázisunk kiszélesí
tését.

K ülön hulladék-kataszter felállításával kí 
ván ja  a  m unkaterv  feltárn i a  különböző ip ar 
ágak hasznosítható hulladékait és m ellékter 
mékeit. Külön tanulm ányt fog igényelni a fel
tá r t  hulladékok és mellékterm ékek megfelelő 
célokra való felhasználásának kidolgozása.

Jelentősen ki fogjuk fejleszteni a  m unka- 
terv  végrehajtásának  keretében a forgács- 
brikettezés m ár kezdeti eredm ényeket elért 
módszerének alkalm azását.

Lényeges teendők várnak  rán k  a takarékos 
energiagazdálkodás vonalán is. E zért a  m unka 
te rv  energiahordozókra felbontva, komoly 
m értékű m egtakarítást í r t  elő. A m egtakarítás 
előírt mértéke folyékony tüzelőanyagnál évi 
2,5% ,gáznál 5°/o, földgáznál 3%, villamosener- 
giánál 3°/o, koksznál 1,5%, szénnél pedig a  m ár 
korábban előírt 5%-on felül további 4%.

Az anyaggazdálkodás vonalán az elfekvő 
készletek m ozgósítása m ellett a m unkaterv  h e 
lyesebb gazdálkodás bevezetését rendeli el oly 
módon, hogy a  raktározás folytán előálló vesz
teség az év végére a  jelenleginél 30%-kai keve
sebb legyen.

Előirányozza a m unkaterv  az egyéni 
anyagtakarékossági számlák széleskörű beveze
tését, különösen a fogyószerszámokra, a kenő- 
és tisztítóanyagokra és a  hajtószíjakra vonat 
kozóan.

Gondoskodik a m unkaterv  arról, hogy az 
anyagtakarékosság szempontjából eredm ényt 
jelentő ú jítások általánosan bevezetésre kerü l 
jenek, nemcsak annál a vállalatnál, amelynél 
az újítás elfogadásra került, hanem az érintett 
iparág m inden vállalatánál.

A m unkaterv  előírja, hogy negyedévenként 
meg kell határozni azokat az anyagtakarékos- 
sági szempontokat, amelyek konkrét alapot ké 
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peznek a miunfcaverseny célkitűzéseinek meg 
állapításához.

Az anyagtakarék osság szempontjából igen 
nagyjelentőségű a szabványosított alkatrészek  
fokozott alkalm azása és általában  a szabványo 
sítás 'kiterjesztése.

A nmnikaterv kerekében a m inisztérium  a. 
kutatóintézetek és a M űszaki E gyetem  bevoná 
sával az eddigi és részben elavult szám ítási és 
méretezési módszerek helyett ú j módszereket 
fog kidolgozni és gondoskodni fog a bevált, 
korszerű módszerek általános érvényesítéséről.

A m int az elmondottakból nyilvánvaló, m ár 
eddig »Ok értékes kezdeményezés tö r ‘én t vagy 
van kialakulóban, amelyek b i z t a t ó  eredmé
nyekre engednek következtetni. A takarékos 
ság módszerének helyes és meg nem szűnő al 
kalm azása azonban mindannyiunk; jó m unká 
jától függ.

Dolgozóink érzik, hogy a feszült nem zet 
közi helyzetben m inden lehetőt meg kell tenni, 
ami fejlődésünket, a szocializmus évítését m eg 
gyorsítja, erőnket növeli. Ezért talált öntuda 
tos dolgozóink között gyors és határozott vissz 
hangra a minisztertanács m ú lt év végén kiadott 
takarékossági határozata.

A z  a m indent á tfű tő  lelkesedés, amellyel 
dolgozóink, P ártunk II . kongresszusára ké 
szülve, a  m unkaverseny ú j lendületét biztosí
tották, tovább fogja v inn i a m unkaversenyt ú j 
célok felé, amely célok között most m ár a taka 
rékosság ú j forrásainak felkutatása is méltó 
helyet kap.

M int m unkánkban m indenütt, i tt  is széles 
körben hasznosítani tud juk  a Szovjetunió ta 
pasztalatait.

A  szovjet m űszaki irodalom részletesen k i 
dolgozta, a takarékosság alapelveit és ezeket az 
elveket a szovjet ipar a gyakorlatban megvaló 
sította. Ezeken az elveken és ezeken a gyakor 

la ti tapasztalatokon elindulva kell a takarékos 
ság elveit és gyakorlatát a sajátos m agyar v i 
szonyokra kidolgozni, illetőleg alkalmazni.

Sok olyan anyag van még hazánkban, 
am elynek ipari hasznosításával eddig nem fog
lalkoztak, előítéletből vagy m aradiságból, hasz 
n á lha ta tlannak  m inősítették. Most r á  kell irá 
n y ítan i figyelm ünket és ki kell dolgozni ipari 
hasznosításunk módszerét.

A takarékosság akkor érhet el országos je 
lentőségű eredményeket, akkor válik a szocia
lizmus építésének döntő eszközévé, ha széles 
terjedelm ű tömegmozgalommá válik.

A takarékosság azért válhatik  tömegmoz
galommá, m ert kom m unisták visznek életet 
ebbe a  mozgalomba.

Kom m unista példam utatással, a  takarékos 
ság szem pontjaira és lehetőségeire való állandó 
rám utatással é rhetjük  el, hogy a takarékosság 
termelő m unkánk állandó módszerévé, szoká 
sunkká  és ezen a réven az egész ország ügyévé  
válik.

Ügy kell dolgoznunk, hogy a  takarékosság 
jelentős m értékben segítsen bennünket ötéves 
tervünk m egvalósításában, honvédelmünk 
megerősítésében.

Ilym ódon lesz a takarékosság fegyverünk  
a  béke megvédésében, a háborús uszít ók elleni 
harcban.

Ahhoz, hogy a takarékosság fegyverét tud 
ju k  forgatni, bátor kezdeményezésre, a maradi- 
ság elleni erős harcra, a fiz ika i és szellemi dol
gozók, a mérnökök, technikusok, tudósok és 
szakm unkások még teljesebb együttm űködé 
sére van szükség. H a  ezt az együttm űködést 
még jobban elm élyítjük, meg vagyok győződve 
arról, hogy a m unkánk eredményes lesz és a 
m inisztertanács takarékossági ha tározatát dol
gozó népünk javára, népgazdaságunk további 
fejlődése érdekében végrehajtjuk.

Beszám oló
a  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü l e t  k e r e t é b e n  m ű k ö d ő  b r o n z - t a k a r é k o s s á g i  b i z o t t s á g  e d d i g i  m u n k á j á r ó l

é s  e r e d m é n y e i n e k  k i é r t é k e lé s é r ő l .*

J A K Ó B Y  L Á S Z L Ó

Az Országos T ervhivatal még a m últ év 
szeptemberében felhívta az akkori Nehézipari 
M inisztérium ot hogy a na gy óntartalm ú bron 
zok helyett fokozottabb m értékben egészen kis 
tarta lm ú  ónbronzokat alkalmazzon a nehéz
iparban.

A m inisztérium  akkor még nem óhajtott 
az ügyben egyelőre intézményesen eljárn i és 
ezért m egbízta a  B ányászati és Kohászati 
Egyesületet egy oly vezérfonalszerű alkalm azás 
összeállításával, ameyből főleg a kisebb ón tar 
talmú, vagy ón m entes csapágycsésze- és csap 
ágybélésanyagokra egyértelm űen m eghatároz 
ható volna az igénybevételi terület.

A Bányászati és K ohászati Egyesület rög 
tön tisztán lá tta  a kérdés erősen súlyponti vol
tá t, valam int azt, hogy a feladat m ind m éretei 

* E lh an gzott az 1951. m árcius 10-én rendezett fém- 
ankéton .

ben, m ind népgazdasági jelentősége terén  a 
társadalm i m unka kereteit tú lhalad ja  és ezért 
a feladat m egoldására oly keretű m unkabizott 
ságot állíto tt össze, amelybe a felhasználó és 
termelő vállalatok szakértőit is bevonta, ha 
azok nem  is voltak az Egyesület tagjai. A bizott 
ság valójában tehát a kérdést uraló egyesületi 
és külső, nem egyesületi tagokból tevődött 
össze.

A bizottság részletm unkájának 1951. jan u á r 
25-én kelt s szétküldött jelentéséig 13 bizott 
sági ülésben feldolgozta az összes felhaszná 
lási területeket, különösen a csapágy- és ehhez 
hasonló igénybevételű vonalon, ezeken az eddig 
használt csapág y csésze és bélésféleségeket és 
k iválogatta  azokat az ónszegényebb, vagy egy 
á lta lában  ónmentes ötvözetféteségeket, am e 
lyeknek m echanikai alaptulajdonságai a  csap 
ágy igénybevételeknél fellépő követelményekre 
megfelelőnek látszanak.
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A m echanikai ala p tűi aj donságöknak meg 
felelő ónszegényebb és m ás ötvözetek azonban 
nem biztosítják azt, hogy ezek egyúttal a csap 
ágyanyagok m ás e célra döntőbb igénybevéte 
leinek, m int kopásnak, siklásnak, nyom ásnak 
is megfelelnének. E rre  vonatkozó tapasztalatok 
és szakirodalm i közlések sem itthon, sem pedig 
a  nemzetközi szakirodalom ban nem  állnak ren 
delkezésre.

A bizottság tehát elhatározta, hogy ezeket 
az ónszegény, vagy ónmentes ötvözeteket pl. 
nemessárgarezeket, ólombronzokat, stb. ilyen 
vonatkozásban is m egvizsgálja, vagyis meg 
fogja á llap ítan i a  nyomássebességi viszonyokat 
s ezeknek az ism eretében fogja a  m inisztérium  
részére a rendeleti szabályozásra alkalm as elő 
írásokat kidolgozni. E nnek elkészültéig pedig 
m egállapításaival a fémgazdálfcodást irányító  
m iniszteri szervnek oly tanácsokkal fog szol
gálni, am elyek az országos bronzfém-gazdál- 
kodásban m utatkozó szűk keresztmetszeteket 
lényegesen enyhítik.

A terhelési diagram m ok felvételére azon
ban berendezésünk nem volt, bár tudtuk, hogy 
honvédségünk tulajdonában van  egy háborús 
sérült ilyen vizsgáló berendezés, am it hosszas 
u tán járással sikerü lt felku tatnunk és azt hon 
védségünk a feladat átérzésében a legnagyobb 
készséggel rendelkezésünkre bocsátotta. A bi 
zottság pedig a gépet á tad ta  a Műszaki Egye 
tem, Vörös Im re professzor vezetése a la tt álló 
tanszékének azzal, hogy a gépnek hiányzó 
alkatrészeit rendbehozza és a kísérleteket ra jta  
elvégezze. A gép előzetes m egjavítási, valam int 
a kísérletek elvégzéséhez szükséges kísérleti 
anyag leöntési költségeire az Országos Terv 
h ivata l elnöke, úgyszólván pillanatok ala tt 
megfelelő összeget u ta lt ki.

A gép hiányzó alkatrészeit a tanszék ad 
junktusai megtervezték, a hiányzó alkatrésze 
ket Faragó  József és Solti M árton tag társa ink  
közreműködésével az R. M. Fém m űvek készí
tették el. S a jn ála tta l ke ll m egállapítanunk, 
hogy a Vas Zoltán m iniszter elvtárs álfái ilyen 
rendkívül gyorsan k iu ta lt összegnek a  felhasz 
nálása elé az egyes helyeken még ma is fenn 
álló igazgatási bürokrácia szinte leküzdhetet 
len nehézségeket gördített. Mindezektől elte 
kintve, m egállapíthatjuk , hegy a csapágy vizs
gáló gép e hó 15-re elkészül és a vizsgálati ered 
mények pedig a következő négy Ihé't a la tt b irto 
kunkban lesznek, amelyeknek kiértékelését a 
legrövidebb idő a la tt a most m ár a Kohó- és 
Gépgyári M inisztérium  á lta l újjászervezett 
bizottság el fogja végezni.

Egyelőre a bizottság úgy határozott, hogy 
az eddig alkalm azott, nagy óntartalm ú bron 
zok helyettesítésére a VÖT 5-öt, VÖT 8-at, s az 
előzőkben 1,5% Sb-vel felötvözött féleségeit, az 
1.5% (Fe-j-Mn)-el felötvözött kovácsolt ALBZ 
10-et fogja v izsgálattárgyává tenni és össze
hasonlító vizsgálat a lá  veszi ezeket, a jelenleg 
nagym értékben alkalm azott ö. FBZ 16-al és 
FBZ 12-vel. A próbatestek a  R. M. Fém m űvek 
ben el is készültek felerészben homokba, fele 
részben kokillába tö rtén t öntéssel. E  vizsgála 
tok elvégzése u tán  oly, m űszakilag m inden vo 
nalon alátám asztott, bizonyító erejű adat fog 
a bizottság rendelkezésére állani, amelynek  
alapján a m inisztérium  felé nyugodt m űszaki 
megfontolással le,sz módjában a javaslatot meg 
tenni.

A bizottság eldldig m unkájáról, amely az 
eredeti társadalm i keretű  működé sémik mond
ju k  a felét jelenti, jan u á r hó 25-én részletes 
összefoglalót á llíto tt össze, felajánlásként a  
M agyar Dolgozók P á rtján ak  II. Kongresszusa 
tiszteletére. E  jelentés több példányát meg
küldte a Tervhivatalnak és az illetékes m inisz 
térium nak. E  jelentésnek m űszaki vonatkozá 
sait m egkísérlem  a  továbbiakban röviden vá 
zolni.

Először szám havettük a gépjárm űvek fosz- 
forhroinz és vörösötvözet felhasználását a moto
roknál, a  kapcsoló, a sebesség és a kerékhajtó  
műnél, az alváz és tartozékainál ahol alkalm a 
zott csapágy igénybevételű alkatrészeknél az 
MNOSZ 710 16%-os ónbronzot ír  elő.

A továbbiakban sorravettük  a  12%-os foez- 
forbronz alkatrészeket, am elyeket a szabvány 
a m otoroknál, a kapcsoló-, a sebességváltó- és 
a kerékihajtó műnél ír t  elő. A harm adik  cso
p o rtja  a felhasználásnak a  8%-os vörösötvözetre 
terjed  ki, am elyeket ugyancsak a motoroknál 
és á lta lában  kisebb felületi perselyeknél alkal 
m aztunk.

E rre  a bizottság hosszas v ita  után úgy 
határozott, hogy m inden olyan alkatrész 
készítésében, a gépjárm űveknél, melynél a  
16 és 12 ónszázalékos bronzötvözetet főleg 
a korrózióáillóság m ia tt Írják  elő s a szi
lárdság, keménység és kopásállóság csak 
másodrendű követelmény, az 5%-os vörös
ötvözetet használhatjuk, sőt a  fehérfém 
bélésű csapágycsészéhez, rugóperselyekhez 
is az 5%-os vörösötvözet használható, ha  a 
perselyek felületi terhelése a  lágyabb 
anyag használatát lehetővé teszi.
A MOSZ 702. számú szabványa szerinti 

9% óntartalm ú ólombronz helyett az előbb em 
líte tt esetekben 15% és csupán 2% Sn-tartalm ú 
ólombronzot aján lo ttunk  az átm eneti időre, 
amíg kísérleteinket elvégezzük, míg a motorok 
'fő- és hajtókarcsapágyaihoz, h a  a tengely ed
zett, vagy kem ényített és a esapágycsésze tel 
jesen bronzötvözetű hom oköntvényt, e célra 
25—35% Pb-tarta lm ú ónmentes ötvözet hasz 
nálható, ha a csapágyraésze acél és csak a he
té t ólombronzötvözet, de legfeljebb akkor, ha a 
betét felvastagsága nem halad ja  meg a 2 mm-t.

Foglalkoztunk továbbá az elektromos ip ar 
ban az összes fémötvözetek osapágycélú felhasz
nálásainak lehetőségével. A  gyárak eddig fosz
forbronzból készítették a csusztatógyűrűket, а 
rövidre zárt gyűrűket, a kábelsarukat, a kefe- 
tartó  íveket, szorítóműveket, kivezetőtuskókat, 
szénkefetartókat, a fő- és segédpólus tekercs- 
szorító tárcsákat. A bizottság oly értelm ű ja 
vaslatot adott be, még október 4-én tarto tt ülé 
sének határozatából, hogy az előbb felsorolt a l 
katrészeket a rendelkezésre álló VÖT 5-ből le
h e t készíteni Ez időpontig VÖT 10-ből készül
tek  az elektromos gyárak készülékeinek dísz- 
pajzsai, felira ti táb lái és készülékrajzai. E rre- 
vonatkozó javasla tunk  az volt, hogy ezek az 
alkatrészek mind Al-ötvözetből készüljenek. 
Ugyancsak 10%-os VÖT-ből készültek a kon 
tak tus darabok, a tekercsszorító tárcsák, olaj 
fogó fésűk, kefetartók, ventilátoragyak, am ire 
úgy határoztunk, hogy ezek az összes a lkatré 
szek VÖT 5-ből készülhetnek.

14%-os foszforbronzból készültek eddig a 
készülékek perselyei és csapágy alkatrészei. A 
bizottság javaslata  u tán  ezeket az alkatrésze 
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két VÖT 5-ből, VÖT 8-ra felötvözött 60—70 Br 
keménységű anyagból készítik.

20%-os ónbronzból készültek eddig a v illa 
mos gyárak  készülékeinek 25—30 mm max. 0  
csigakerekei. Ezekre javaslatunk  úgy szól, 
hogy az ilyen alkatrészeket ezentúl 10%-os Al- 
bronzból készítsék, amivel e téren  az ón felhasz 
nálását teljesen kiküszöböltük.

Foglalkoztunk a különböző nagyvállalatok 
nál gyárto tt nyersolajm otoroknál használatos 
bronzötvözetekkel, amely területen meglehető 
sen nagy, 8—14% óntartalm ú perselyeket és 
csapágyakat alkalm aztak. A nyereolajmoto- 
roknál használt bronzféleségeket 4 csoportra 
osztottuk; a csapágy-, a rozsdásodásnak, vagy 
berágódásoknak k ite tt alkatrészekre, a tenger 
víz igénybevételű és egyéb technológiai igénye 
ket teljesítő csoport oki a. Ezt a felhasználási 
terü letet a külföldi szállításokra való tek in tet 
tel rendkívül óvatosan kezeltük, de m egállapí
tottuk, hogy pl. a nem sós, tehát folyami víz 
hez eddig alkalm azott 10% óntartalm ú szi
v a ttyú  lapátkerekek és a rm atú rák  helyett 
lágy- vagy aeélöntvényt lehet használni. S a j 
nos, az acélöntödék kapacitása szűk keresztm et
szetű és ezért a fémöntödék nagyobb kapaci
tásá ra  való tek in tettel egyelőre m egm aradtunk 
itt  is a bronznál, de 10% óntartalm ú bronznak 
a helyettesítésére a VÖT 4-et ajánlottuk. Az 
eddig ugyancsak 10%-os foszforbronzból ön
tö tt excentrikus emeltyűk és m otorindító p a j 
zsok gyártására  Al- vagy sárgarézöntvényt 
ajánlottunk.

A MÁV szakértőinek a bevonásával és az 
illetékes m űszaki főosztály megkeresésével be
h a tó  tanulm ányozás tárgyává  te ttü k  a vasúti 
kocsik és mozdonyok építésénél felhasznált 
nagy ón tartalm ú foszforbronzok helvet tesítéei 
lehetőségét. A vizsgálatok főleg 3 pont körül 
csoportosultak:

a ) Hogyan feleltek meg az ólombázisú 
csapágyfémek a v i 11 am о s m о zd о n у о к n á 11

b) M ilyen tapasztalatai vannak a  MÁV- 
nak az ólombronz bélésfémmel a mozdonyokon 
és kocsikon?

c) V ájjon a bará ti államok részére jelenleg 
gyártásban levő Diesel-motoros elektromos 
mozdonyok karcsapágyaira megfelelnének-e a 
jelenleg használt nagy, 80% óntartalm ú csap- 
ágyfémek helyett az ónbronzcsapágyak?

A MÁV közölte velünk, hogy az 1948. év 
folyamán valam ennyi villamosmozdony ten 
gelyágyait 7% óntartalm ú term it csapággyal 
öntötték ki, amelyekről azonban m egállapítot 
ták, hogy ezeken m ár 4—5 hónapban melegedé
sek m utatkoztak, annyira, hogy a mozdonyokat 
50 km-nél nagyobb sebességgel nem lehetett 
üzemben tartan i. A  mozdonyok jav ításánál 
m egállapították, hogy a bélésfém szétnyomó
dott, az olajvezető furatokba behatolt, vagyis 
a term it kiöntésű ólom tartalm ú csapágyak nem 
feleltek meg. Ezzel a kérdéssel behatóan fog
lalkoztunk és m egállapítottuk, hogy egyrészt 
m inden valószínűség szerint a term it csapágy- 
fém meg nem felelő gyártása  volt az ok, ettől 
függetlenül azonban a term it 7% óntartalm át 
is m indenképpen ki szeretnénk küszöbölni és a 
villamos mozdony tengely csapágyait ónmentes 
ólombronzzal pótolni, illetve ezeket a csapágya 

k a t ólombronzzal kiönteni. A MAV-nak ked 
vező tapaszta lata i vannak, vagyis ez azt je 
lenti, hogy az ólombronz a jelzett felhasználási 
területen tökéletesen megfelel, de azt megfelelő 
minőségben is kell gyártani,

A bizottság jav asla tá ra  a Ganz Villamos
sági Gyár 2 daiiab vasúti m otora szám ára meg
rendelt egy készlet ólombronzbélésű m arok 
csapágy-csészét, melyek február hó folyam án 
kerü ltek  beépítésre a  gépekre. A  vállalat kerék 
párra l összeépített módon, először a próba 
terem ben folytat ezekkel a csészékkel kísérle 
teket, és m inthogy az eredetileg nagy, 92%-os 
ón taita lm ú felhérfémbélésű bronzcsapágyakkal 
elegendő csapágymelegedési mérés áll a válla 
lat rendelkezésére, az eredmények összehason
lítása  a lap ján  és kedvező eredm ények esetén a 
m otorokat be fogják építeni a hazai nyom távú 
futóvázakba, amelyekkel a motorkocsik itthon 
futópróbáikat végzik. Ilymólion néhány hónap 
a la tt elegendő üzemi tapasztalato t fogunk sze
rezni áhhoz, hogy az ólombronzbélésű csapágy 
végleges alkalm azása tárgyában dönthessünk.

Csak a kérdés népgazdasági jelentőségének 
ki dom borítására jegyzem meg. hogy egyedül 
egy válla la tnál az 1951. tervévre  ezzel a  meg
oldással többszáz tonna 80%-os ónbázisú fehér 
fémet fogunk tudni m egtakarítani.

Túl hosszúra nyúlna és nem is férne he 
előadásom ism ertetésébe a részleteknek további 
taglalása, s bár beszámolómnak címében a k i 
értékelés is szerepel, annak számszerű ada ta ira  
még nagyságrendileg sem óhajtok kitérni, a 
kérdés ismerői, felhasználói, valam int az ipari 
korm ányzati szervek a kiértékelést am úgy is 
m egtették, am it az a nyilatkozat is bizonyít, 
am it a Kohó- és G épipari M inisztérium  egyik 
főosztálya közölt a bizottság eddigi m unká 
járól.

A bizottság nem á llt meg az eddig ism er 
te te tt eredményeknél, s az idő a la tt is, amíg a 
M űszaki Egyetem jelzett tanszékénél lefolyta 
to tt kísérletek eredm ényeit kiértékeli, most 
m ár az előbb em lített tágabb m inisztérium i 
keretek  között még egyéb célokait is tűzött ki 
a színesfémfelhasználás vonalán. A további cé
lunk  a 'színesfémeknek lehető legnagyobb 
m érvű  kiküszöbölése, azoknak könnyűfém ek 
kel vagy m űanyagokkal történő pótlása, új 
bélésfelrakó eljárások bevezetése, ólombronzzal 
vagy színalum ínium m al történő porlasztás 
technológiájával, porkohászati úton előállított 
csészék alkalm azásával az elektromos ellen- 
állásdrótok gyártási terén elérthető s minőség- 
rosszabbodásiaal nem járó  megoldás, amely 
ugyancsak valószínűnek látszik.

A bizottság eddigi társadalm i m unkáját az 
Országos M agyar B ányászati és Kohászati 
Egyesület keretében továbbfolytatja. M iután e 
kérdés jelentőségében egyre nagyobb, érthető, 
'hogy annak  rugalm asabbá tétele érdekében a 
Kclhó- és Gépipari M inisztérium  m inisztérium i 
síkra to lta  e célkitűzéseket egy újjászervezett 
h ivatalos bizottsági m unka form ájában, amely 
lehetővé fogja tenni a  m inisztérium  á lta l a bi
zottságnak rendelkezésére bocsátott m inden 
nem ű gyors tám ogatásával a kitűzött nép- 
gazdasági szempontból rendkívül nagy jelen 
tőségű kérdésnek m űszaki vonalon tökéletesen 
m egnyugtató megoldását.
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Egy pontos hőfokm éröeljárás a term ikus an alíz ish ez

V E R Ő  J Ó Z S E F

Заключение.

Отчиты вание Н апряж ения н аходящ егося  на термо» 
паре с помощ ью галваиометра вы полняется всегда с 
ош ибкой. И зм ерение точного тем пературного градуса  
м ож но вы полнить путьём  п ри м енения потенциом етра  
с измерением напряж ения После об су ж д ен и я  мери
тельного прибора сл едует  о бсуж д ен и е некоторы х  
результатов полученны х при измерению  вы полненом  
с прим енением  терм опары . Евтектическая тем пера 
тура у  сплавов системы РЬ— Sn составляет 1 8 3 , 5 ° ,  —  
а у  сплавов сыстемы А1—С и  5 4 8 , 3 ° .

Zusammenfassung.
Nach éiner Erörterung der Fehlerquellen, die 
dier Temperaturmessung mittels Thermoele
ment und Galvanometer anhaften, wird das 
stromlose Messen der Thermoelementspannung 
besehriielben. Es folgt dann dli-e Schilderung der 
E 'chung von Thermoelementen und die E r 
rechnung der Formel, welche die Spannung in 
Abhängigkeit von der Temperatur angibt. An 
Legierungen, d e aus reinsten Metallen er
schmolzen wurden, konnte als eutektische 
Temperatur Pb—Sn 183,5° und Al—-Al2Cu 548,3° 
ermittelt werden.

A term ikus -analízis kristályosodási és á t 
a lakulási folyam atok hőm érsékletét á llap ítja  
meg. B árm ilyen kísérlettel végezzük is el az 
ilyen vizsgálatot, ak ár az egyszerű lehűlési gör
bét, vagy a differenciális m ódszert használjuk  
fel, vagy akárm ilyen fizikai tulajdonságnak a 
változását figyeljük meg, a lényeges m indig a 
hőfokmérés; a különböző tulajdonságok meg 
változása voltaképpen csak indikátor, jelzi, 
hogy m ikor -következik he a v á rt  változás, 
am elynek hőm érsékletét ism ernünk kell.

Természetes ennélfogva, hogy a term ikus 
analízis pontossága is a hőfokmérésen m úlik; 
ha  tehát a term ikus analízis -pontosságát, meg
b ízhatóságát fokozni akarjuk , elsősorban meg
bízható hőfokmérő m ódszerre van  szükségünk.

A galvanom éterrel való hőfokmérés hibái.

A fémötvözeteken végzendő term ikus ana 
lízishez hőfokmérő eszközként legtöbbször 
termoelemet használunk; 300 és 1600 fok között 
egyéb hőfok!mérő eszköz alig jöhet szóba- 300°-ig 
is a nagyobb term oerejű, nem nemesfémből való 
termoelemek a kénye-s és törékeny higanyos hő
m érőt m ár m ajdnem  egészen kiszorították; 
16009-on felül pedig a megfelelő tűzálló anyagok 
h iánya (védőcső és kap illáris  alak-iában) meg 
a  nehezen olvadó term oelem -drótoknak az oxi
dációtól való megvédése teszi egyelőre még 
körülm ényessé a méréseket.

A legtöbb technikailag is fontos ötvözet
rendszer valam elyik termoelemmel vizsgálható 
s a m ár elvégzett term ikus analitikai vizsgá 
latok zöme így is készült. A termoelem feszült
ségét és ezzel a  kísérleti anyag hőfokát is á lta 
lában  forgó tekercses galvanom éteren, ú. n. 
m illivoltm érőn olvassuk le. A termoelemet a 
hozzávaló galvanom éterrel együtt ism ert hő 

m érsékletek mérésével (hitelesíteni kell; ezen
kívül a termoelem szabad végeinek hőm érsék 
letét, ha  az 0°-tól különbözik, korrekció a lkal 
m azásával szint-én figyelembe szokás venni.

Az ilyen hőfokméré-s elég megbíz-hs-tónak 
látszik  és gyakorlott kézben elég jó  eredm ényt 
is ad. A term oelem  is, meg a galvanom éter is 
nagyon gondo-s kezelést kíván; legjobb, ha a 
hitelesítést és a kísérleteket úgy végezzük, hogy 
a galvanom éterhez közben hozzá sem  nyúlunk.

Bármiilven gondosan kezeljük is az ilven 
hőfokmérö-berendezést, három  lényeges hiba 
forrás minidig érezteti- a hatását. Ez a három  
hibaforrás; a termoelemhől, összekötő vezeték
ből és galvanom éterből álló áram kör ellenállá 
sának megváltozása, a galvanom éter nullpont- 
ján ak  elmozdulása és a leolvasás bizonytalan- 
pága.

A galvanom étert m illivolt mérőnek nevez
zük ugyan, voltaképpen azonban azt az áram 
erősséget mut-s-tja, am elyet a galvanom éter 
tekercséből, az összekötő vezetékből és a termő- 
elem -száraiból összetett áram körben a termő- 
elem forrasztási helye m int áram forrás indít- 
A  termoelem feszültsége, a drótok minőségén 
kívül, csak a hőm érséklettől függ ugyan, az 
áram erősség, tehát a galvanom éteren leolvasott 
érték  azonban az áram kör ellenállásától is. 
Világos, hogy az áram körbe tartozó termoelem 
ellenállásának m inden m egváltozása, hasonló 
képpen a  kötések (a termoelemnek az összekötő 
Vezetékkel, ennek pedig a galvanom éter pólus- 
esavarja-ihoz való kötésének) m inden ellenállás- 
változása is m egváltoztatja a galvanom éteren 
leolvasott hőm érsékletértéket. A galvanom éter 
belső ellenállását elég nagyra, néhány száz 
Ohmra szokás méretezni, hogy a felsorolt okok 
nagy különbséget ne hozhassanak létre  a le 
olvasásban, a hatásukat, kiküszöbölni azonban 
nem lelhet.

H asználat közben a iermc-elem ellenállása 
nagyon -sokféle okból változ'hatik. Az új term o 
elem d ró tja i rendszerin t keményre húzottak, 
használat közben fokozatosan kilágyulnak, ezzel 
az ellenállásuk m ár változik. Ezért előírás hogy 
a P t—PíR h termoelemet használat előtt először 
jól ki kell lágyítani. H a  a termoelem dró tja it 
m eghajlítjuk, vagy m egcsavarjuk, m egint ke 
ményebb állapotba ju tnak , m egint csak m ás az 
ellenállásuk. A kötések helyének oxidálódá-sa, 
hasonlóképpen a nem nemesi émből való elemek 
meleg részének oxidálódás a is, ellen állás válto 
zást is jelent az áram körben. Végeredményben 
tehát a termoelem galvanom éterrel csak addig 
m ér megbízhatóan, amíg a termoeleui-drótok 
kém iai összetétele és fizikai állapota állandó. 
V annak ugyan ism ert rendszabályok, amelyek 
kel a zavaró körülm ények egyikét-m ásikát h a 
tásta lan ítha tjuk . valam ennyit azonban nem. 
A galvanom éterrel kapcsolt termoelem m inden 
képpen hím estojás m arad. Ezen a bajon csak 
úgy lehet gyökeresen segíteni, h a  a termoelem 
feszültségét áram  nélkül m érjük.
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M ásik gyenge pont a galvanom éter nulla- 
pontjának bizonytalansága. Minden m érés előtt 
nullám , vagy a  term oelem  szabad végének hő 
m érsékletére kell a m utatót beállítani. Ezt ,a 
beállítást elsősorban az összes leolvasásoknál 
fs jelentkező, legalább ±  l°-os, rendszerin t ennél 
is nagyóbb hiba terheli A tapaszla a t azonban 
azt m utatja , hogy a  galvanom éteren reprodu 
kálható leolvasás csak akkor adódik, h a  ugyan 
abban a helyzetben m arad; m inden új felállí 
táskor a nul lapent némileg eltolódik (nyilván a 
beállítás hibája folytán), de még változatlan fel 
á llításban  is idővel elvándorol. Ennek oka nyil 
ván a tekercset felfüggesztő bronzszálnak m a 
radó elosavarodása, ill. a  benne jelentkező ru 
galm as utóhatások. Ezt a h ibaforrást is csak a 
galvanom eter elhagyásával lehet kiküszöbölni.

A harm adik  h ibaforrás a leolvasás pon tat 
lansága. A galvanom éter skálabeosztása rend 
szerszerint 0,1 mV-os, vagy ba hőd'ckskála is 
van raj ta, akkor ez 10°-os, ritkábban  5°-os. Szá
zad mV-okat. ill- a fokokat tehát becsülnünk 
kell. A  beosztás tizeidrészére rúgó becslést á lta 
lános felfogás szerint ±  1 becsült egységnyi 
hiba terheli; megfigyelésem szerint azonban a 
hiba ennél nagyobb.

H a ugyanis a  becslés h ibátlan  volna, akkor 
a becsült egységek szám értékét egyforma gya 
korisággal fejeznék k i a  0, 1, 2, 8 és 9 számok. 
Hőfokméréskor tehát az utolsó számjegy, a 
becsült érték, egyform a gyakorisággal volna 0, 
1, 2 stb., m inden szám tehát a leolvasások 10— 
10%-ában szerepelne az utolsó helyen. Először 
a m agam  mérései közben vettem  észre jónéhány 
évvel ezelőtt, hogy a becsléskor hajlandó va 
gyok egyes szám jegyeket gyakran  leolvasni, 
m ásokat pedig elhanyagolni. H allgatóim at is 
megfigyelve ebből a szempontból, típusokat is 
tud tam  m egállapítani; van  pl. olyan, aki csak 
páros számokat olvas le, a pára tlanokat feltű 
nően elhanyagolja; m ajdnem  m indenki nagyon 
r itk án  olyas le 3 és 7 becsült egységet és m in 
denki nagyon gyakran  olvas le 0 egységet. 
Az 1. ábrában bárom  hallgatóm nak fcb. 1500 
hőm érséklet-leolvasásából készítettem  statiszti 
k á t; ebből a m ondottak elég jói kitűnnek.

Főleg a 0-ra végződő becslések olyan gya 
koriak, hogy az csak egy leolvasási egységnél 
nagyobb hiba elkövetésével adódhatik. A leolva
sáskor az utoló számjegy becslésekor elkövetett 
hiba nemcsak azt eredményezi, hogy m inden

1. -ábra. B e c s ü lt  eg y ség eik  .száiméntákéneik g y a k o r is á g a .

m ért kristályosodási, vagy  egyéb hőmérsékle 
tet is ugyaniakkor h iba  terhel, hanem  azt is, 
hogy a kísérleti görbék egyenetlenek, lépcső
sek, lahogy a 2. áb ra  m u ta tja . Ilyen görbéről 
néha lehetetlen a  töréspontok helyét pontosan 
m egállapítani.

A  pontos és m egbízható term ikus analízis 
olyan hőfokmérő módszert kíván, amely men-

650 •
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2. á b ra . & al'vanam éter-leo .l‘v& 9ásokbál n ajzolit ilehiiilési g ö rb e .

tes ezektől a hibáktól. A  h ibák  összegeződése 
u- i. a galvanom éteres leolvasásnál hosszúi meg
figyelésem szerint 20—25°-ra rúgó h ib á t is okoz
ha t még 500 és 800° között is, ez pedig ma m ár 
a  gyakorlat igényeinek sem megfelelő pon 
tosság.

A  p oten ciom éteres hőfokm érés.

Kis feszültség m érésére a potenciométeres 
módszer egyike a legpontosabbaknak. Az ilyen 
mérés elvi része eléggé ism ert, úgyhogy azt 
nem szükséges ism ertetnem ; elég, ba Proszt 
János és Erdey Grúz Tibor „Fizikai kém iai 
prak 'tikum “-ára (1943. évi k iadás 207. s köv. 
old.) hivatkozom. Termoelem feszültségének, 
tehát hőm érsékletnek a m érésére alkalm as 
potenoiométer kapcsolási v áz la tá t a 3. ábra 
m u ta tja  be.

Az A  es В  pontok közé ik ta to tt ellenálláson 
keresztül rövidre zárunk egy 1—4 V-es áram 
forrást (akkum ulátort, szárazelemet); h a  az 
áram kör többi ellenállása elhanyagolható,

3. á b ra . Te m i о  e le m  fesz iü ilteégén ek  /m érésére  sz o lg á ló  
p otenicio im éter feaipc sa láb a.
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akkor az A  és В  pontok között a  feszültségesés 
megegyezik az áram forrás k'apoesfeszü 1 tségé- 
vel. Az A B  ellenállásdrótról potenciometriku- 
san ennek a feszültség esésnek tetszésszerinti és 
egyszerűen m érhető hányadrészét vehetjük  le, 
hogy szemhekapcsoljuk a m érendő feszültség 
gel, a  termoelemmel. A levett e feszültség az 
áram forrás kapoosfeszülbségéből

4. ábra. A kísérletiekhez hasamáilt íeszü l'feégm éT ő-b ereii'd ezés  
,kapcsolása. A  ibetűziés a  3. ábráiéval egyezik.

e =  E АО
A B

Minél kisebb e értékeket k ívánunk beállí 
tani, miinél pontosabban akarunk  m érni, annál 
kisebbnek kell lennie Д-nek és az A B  ellen 
á llásnak annál több részre oszthatónak kell 
1 ennie.

Amikor a  m érendő feszültséggel szembe- 
kapcsolt potenciométer-feszrültség megegyezik, 
a G galvanom éter nullán  áll. A galvanom éter 
nek kellően érzékenynek, ill. a galvanom étert 
is m agában foglaló áram körnek elég kicsiny 
ellenállásúnak kell lennie, hogy a galvano 
m éter nem teljes kiegyenlítéskor kiférjen. H a a 
galvanom éter pl- 10—8 А/mm érzékeny és azt 
akarjuk, hogy század mV, azaz Юг» V kiegyen 
lítetlen feszültség 1 mm kitérést hozzon létre, 
akkor a galvanom étert és termoelemet m agá 
ban foglaló áram kör ellenállása nem lehet n a 
gyobb 10-5 : 10~8 =  lö ! Ohm nál; ekkor ind ít 
ugyanis egy század mV kiegyenlítetlen  feszült 
ség 10~8 A erősségű áram ot a galvanom éteren 
keresztül.

Az A B  ellenállásnak nagyon sok részre 
való osztása, a készüléket nagym éretűvé és drá 
gává tenné. E zért ezt az ellenállást két részre 
szokták osztani; a nagyobbik rész nem osztható 
és a 3. ábrában а В  és C pontok közé iktatható , 
a  kisebb rész az osztható. H a pl. az egész ellen 
állás 10.000 Ohm, ebből 9900 Ohmot nem oszt
ható  ellenállásként építünk be, a kisebbik, 100 
Ohmos ellenállás pedig 100 részre osztható, 
akkor az utóbbinak ©gy osztásrésze

____} _
9S00 + 1 0 0  ~

E. 10-4

feszültségnek felel meg, vagyis a 100 részre 
osztott ellenállás segítségével az áram forrás 
feszültségének tízezred részére rúgó feszültsé 
get m érhetünk. Hyenkor persze nem m érhetünk 
az áram forrás feszültségével megegyező, h a 
nem annál csak jóval kisebb feszültséget. Hő
fokméréskor ez nem  baj, m ert az áram forrás 
úgyis elég nagy a mérendő, legfeljebb 50—60 
m V-nyi feszültséghez képest-

A  E  feszültség a. mérés eredményében szin 
tén benne van, azt tehát pontosan ism ernünk 
kell; a  potenciom éter felhasználásával egy 
norm álelem nek pontosan ism ert feszültségével 
kell összehasonlítani. A  hőm érsékíetniérésre 
szerkesztett potenciométerekben az R  segéd- 
ellenállás változtatásával lehet az A B  mérő- 
ellenállásban a feszültségesést állandó értéken 
tartan i.

K ísérleteim et egy W olff-féle kompenzáló 
h íddal végeztem am ilyent potenciálméréshez 
szokás használni. K apcsolása (4. ábra) lényegé
ben megegyezik a 3. áb ra  szerintinek, csak az 
R  segédellenállás hiányzik belőle. M érőellen
állása 15 000 Ohm, dekádos felosztású, a. leg 
kisebb kapcsolható egység 0,1, Ohm. Д =  1,5 
V-os á ra m fo r rá s t  használva, 0,1 Ohm éppen 
egy század mV-пак felel meg; ezzel a feszült
ségérzékenységgel a  N iC r-konstantán termő- 
elem forrasztási helyének hőmérséklete 0,3, a 
Pt-Pffih-term oelem é pedig 1° biztonsággal m ér 
hető. A galvanom éter 10-8 А/mm érzékenv. 
feszített szálú m agyar készülék (Termo-Volt 
gyártm ány), 2500 Ohm belső ellenállással. 
A  galvanom éter érzékenysége az em lített pon 
tosság eléréséhez teljesen elegendőnek bizo
nyu lt; errő l m inden szám ítás nélkül úgy győ 
ződhetünk meg, hogy egy állandó feszültséget 
pl. a normálelemét, pontosan kiegyenlítjük. Jó l 
megfigyelve, a galvanom éter kis k ité rést m u 
ta t  az egyik oldalra. H a m ost a hídon 0,1 Ohmot 
változtatunk, a  galvanom éter m ásik irányba 
tér kii.

Az egész m érőberendezést az 5. ábrán m u 
tatom  be.

A  h íddal való m inden m éréskor először a 
norm álelem et kell R í ellenállás bekapcsolásá 
val kikompenzálnunk. Az ism ert N E  feszültség 
(a W eston elemé pl. N E  =  1018,3 — (t — 20°)
0.04 mV)

NE =  E ^
r í ö

ahol E  az akkum ulátor, szárazelem  ism eretlen 
feszültsége, Rá pedig a híd teljes ellenállása.

5. á b r a . L ehü L ési g ö r b e  uneglhaitiároziáeMioz össizieáliliíbotit 
b eren d ezés :  A)  a  k e m e a e e , B)  a term o  e lem  sza b a d  v é g e i t  
íntaigábafogilaLó e d é n y , C)  m e r ä h id , D )  a  móron,áleliem , E > 

a z  akikuimuliá/tor, G) a gaiLvaniomébe r.
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H a ezután a m érendő X feszültséget kompen
záljuk ki 7? 2  ellenállás bekapcsolásával, akkor 
ez a feszültség

X  =  E
liÖ

A két egyenletből

X  =  N E I1-

ez m ind ism ert érték.

A term oelem  k a lib rá lá sa  és n éh á n y  m érés  
ered m énye.

A kalib rálást m egbízhatóan tiszta  fémek 
olvadáspont;)áB:ik mérésével végeztem; az ón 
(232°), elektrolitcink (419 5°), ra ffin a it alum í
n ium  (660') elektrolitréz (1083°) olvadáspontját 
használtam  fel fixpontul.

Egy ilyen olvadáspont-m eghatározás a kö 
vetkezőképpen folyt le: Először rendbehoztam 
a  mérőberendezés kapcsolását, ezalatt egy kis 
tégelyes kemencében m egolvasztottam 150—200 
g fémet a szükséges rendszabályok szem előtt 
tartásával; ónt, cinket samottégelyben, faszén 
por a la tt olvasztottam , az alum ínium ot magné 
zi á va 1 kiként tégelyben, ia rezet széntégelyben, 
faszénpor alatt- M egolvadás u tán  beállítottam  
a fürdőbe a védőcsőbe szerelt termoelemet úgy, 
hogy a forrasztás helye fcb. az olvadék köze
pébe kerüljön. A termoelem szabad végeit 
jeges vízzel te lt edényben O'-on tartottam .

A termoelemnek a h íd ra  való kapcsolása 
u tán  először a normálelem kom penzálását vé 
geztem el, leolvasva egyúttal a helyiség, ill. a 
normálelem hőm érsékletét is. Ez a la t t  a meg 
olvadt fém m ár hű ln i kezdett, az S  átkapcsolá 
sával (3. és 4. ábra) a normálelem  helyett a 
termoelemet kapcsoltam  !be és Ikikompenzál- 
tam . E lind ítva  egy stoppert, a hídon 2—5 
Ohmot kikapcsoltam  s m egvártam , hogy a gal 
vanom éter nu llára érjen. Ezt az időt az éppen 
bekapcsolt ellenállással együtt feljegyeztem- 
íg y  egyforma nagyságú hőmérsékletesésekhez 
tartozó időket m érve a lehűlési görbe pon tja it 
kaptam. Am ikor a fém kristályosodni kezdett, 
a  hűlés pedig megszakadt, a termoelemet pon
tosan kikompenzáltam . Egy ilyen k ísérlet 
jegyzőkönyve a következő:

Fém: cink. Olvadáspont: 419,5°.
Szobahőmérséklet: 2 .5°.

NE - 1018,4 mV. R t =  12648 Ohm.
310 Ohm . . .  20' 30"
305 Ohm . . . 22' 10"
300 Ohm . . .  23' 45"
295 Ohm . . .  25' 20"
290 Ohm . . .  27' 05"
287.4 Ohm . . .  30'
287.4 Ohm . . .  32'

— 287,4 Ohm.

X4I9)5 =  1018,4 =  23,14 mV.

Ugyanazzal a N iCr-könstantán elemmel a 
következő eredm ényeket m értem :

ón, 232° 11,43 mV
cink, 419,5° 23Д4 mV
alum ínium , 660° 39,72 mV

Ezekből az adatokból a term oerő és hő
m érséklet összefüggése egyenletben is kifejez 
hető. A képlet egyik jól bevált alakja: X  — b . t a 
ahol t a C°-ban m egadott hőm érséklet, a és b 
pedig a term oelemre jellemző állandók. E zt a 
két állandót az ón és alum ínium  olvadáspont
já ra  vonatkozó m érési adatokból kiszám ítva, a 
m ikrovoltöan kifejezett term oerőre a

6. áibna. A  N iC r-to ttsto u -iá i]  t e n m o e ta n  iterm oíesziiiitiségentík  
görbéje.

log X =  1,1868 log 7 +  125167
kifejezés adódik. A  képlet szerint a szám ított 
pontökon á t rajzolható görbét tün te ti fel a 6. 
ábra; a képletet az ón és az alum ínium  olva 
dáspontjából szám ítottam , a cink olvadáspontja 
is jól beleilleszkedik. A fenti egyenletből 
419,5°-ra 23,135 mV számítható, 0,005 m V-tal 
kevesebb a m ért értéknél.

Télen könnyű a termoelem szabad végeit 
0°-on ta rtan i, egyébként kényelmesebb a  sza
bad végeknek 0°-tól eltérő hőm érsékletét ko r 
rekció alkalm azásával figyelembe venni. E zt a 
korrekciót is kísérlettel határoztam  meg, úgy,

440"
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7. àb u a. E g y  a b ere n d e z é s se l k é s z í t e t t  le h ű lé s !  g ö r b e .

hogy a fenti olvadáspontokat 20°-on ta rto tt 
szabadségű termoelemimel is mértem. M ind a 
három, esetben 0,75 m V-tal kevesebbet m értem , 
m int a 0°-on ta r to tt szabadvégű termoelemmel. 
H a tehát a szabad végek hőm érséklete 20°, ak 
kor a m ért termofeszültséget 0 75 m V-tal, ill. 
a szabad vég hőm érsékletének l “-ára vonatkoz
tatva, 0,75:20 =  0,0375 m V-tal kell megnövelni. 
A korrigált érték teh á t (X +  0,0375 ta) mV, ahol 
ta a  szabad végek hőmérséklete.
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Az így kalib rált termoelemmel a term ikus 
analízis kísérletei, lehűlési görbe, differenciális 
hevítési görbe m eghatározása stb- hasonló m ó 
don végezhetők el, ahogyan a kalibrálás kísér 
leteit 'végeztem. Hallgatóim m al, teh á t teljesen 
gyakorlatlan  kísérletezőkkel elvégeztetett egyik 
mérés célja az ólom-ón ötvözetrendszer eutek- 
tikus hőm érsékletének mérése volt; az iroda 
lom 183,3°-ban adja meg. K ísérleteinkben az 
eutektikús hőhatás 7 985 mV-nál adódott, :a sza 
bad végek hőm'érséklete 18 5° lévén, korrekció 
ként 18,5 ( 0,0375 =  0,695 mV adandó (hozzá. 
8,69 mV-пак pedig a  termofeszültség képleté 
ből 183,5° felel meg.

A 7. ábrában bem utatok egy m ásik lehűlési 
görbét, amely szintén ezzel a módszerrel ké 
szült. Riftöinált alum ínium ból és elektrolit réz 
ből készített ötvözetről van szó, az eutektikus 
hőm érséklet az irodalom szerint 548°. K ísérle 
tünkben az eutektikus hőhatás az ábrában fel
tün te te tt adatok a lap ján  31,80 mV-nál adódott 
(a szabad végek hőmérséklete 0° volt). Ez a mé
rési adat is jól beleilleszkedik a  6. áb ra  görbé
jébe, szám ítással pedig 3180 mV-hoz tartozó hő 
m érsékletként 5483°-ot kapunk. Megjegyzem, 
hogy az irodalm i adatokhoz képest m utatkozó 
pár tizedfokos eltérés sem hiba, m ert az iro 
dalm i adatokat 20 évvel ezelőtt kevésbbé tisz ta

fémekből készült ötvözeteken m érték, a szeny- 
nyezések pedig az eutektikus hőmérsékleteket 
csökkentik. Két m érésünk tehát újabb, a ré 
gieknél pontosabb eredm énynek számít.

Teljesen hasonló módon kalibráltam  egy 
P t-P tR h  termoelemet is- A termofeszültség 
egyenlete az ón és a  réz olvadáspontjából szá
m ítva

log X  =  1,1817 log t +  0,43857

szintén néhány ezred mV-га egyező értéket ad 
a közbeeső hőm érsékletekre, a cink és alum í
nium olvadáspontjára. A  szabad vég korrekció 
nagysága 0 0055 mV fokonként. Ez az egyenlet 
kb. 1200°-ig használható.

Összefoglalás.

A  termoelem feszültségének galvanom éte 
ren való leolvasása teljesen ki nem küszöböl
hető h ibával jár- Pontos hőfokmérés a potencio- 
m éteres feszültségméréssel végezhető. A mérő- 
berendezés ism ertetése u tán  a  termoelem k a 
lib rálásának  részletes ism ertetése és a kalibrált 
temoelemmel végzett néhány mérés eredményé 
nek ism ertetése következik. A Pb-Sn-ötvözet- 
rendszer eu tek tikus hőm érséklete 183,5°-nak, az 
Al-Cu-ötvözetrendszeré pedig 548,3°-naik adó 
dott.

Sziirkevasöntvények; a szerszám gépgyártásban*
M E D G Y E S I  I M R E

Alig van anyag, am it a gépgyártás terén  
a  szerkesztők többször alkalm aznának, m int az 
öntöttvas. Az a tény, hogy a többi anyaghoz 
viszonyítva olcsó, hogy öntés ú tján  aránylag 
könnyen és gyorsan előállítható a  szükséges, 
ak á r bonyolult form ájú gépalkatrész is, hogy 
nagy a tartós szilárdsága, hogy jó kopásálló, 
am i részben a grafitos anyag önkenő tu la jdon 
ságára  vezethető vissza, hogy könnyen és jól 
m egm unkálható mindez a rra  vezetett, hogy az 
öntöttvas használata  a gépgyártásban, így te r 
mészetesen ,a szerszám gépgyártásban is, m ár 
általános és m agától értetődő dolog.

A különböző m egm unkálási folyamatok 
technikai fejlődése term észetesen a szerszám 
gép-öntvények minősége és gyártása  terén  is 
szükségszerű fejlődést eredményezett. A  gyors- 
acélok, m ajd pedig különösen a keiményíémek 
(vidia) alkalm azása döntő fordulatot jelen tett 
a forgácsolással való alakításban, de igen sok 
olyan problém át v e te tt fel a szerszám gépgyár
tásban, am elyeket csak részben lehetett kon
strukcióváltoztatásokkal megoldani, lényegében 
a szerszám gépgyártás alapanyagának, az ön
tö ttvas tu lajdonságainak a m egjavítása volt a 
felm erült problémák m egoldásának előfeltétele. 
Az addig használatos 16—18 kg/mm2 szakító 
szilárdságú öntöttvas m ár nem felelt meg a 
m egnövekedett igénybevételekből eredő köve-

* E lhan gzott a B á n y á sza ti é s  K oh ászati E g y esü let  
D iósgyőrben  1951. I II . 11-én a  M agyar-Szovjet B arátság  
H ón apja  alkalm ából rendezett e  őadásán.

telményeknék, így ez a  kényszerítő (körülmény 
elindított egy fejlődési folyam atot az öntöttvas- 
gyártásbsn  is, am elynek eredményeképpen a 
m ai nagyszilárdságú, minőségi öntöttvas min 
den tekintetben megfelel a szerszám gépgyártás 
még m indig növe-kVő követélményeinek. Ennék 
a minőségi öntöttvasnak a tu lajdonságait vizs 
gáljuk  a rendelkezésre álló idő keretében a szer
szám gépgyártás iszempontj ából.

A  szakítószilárdság a legtöbb -szerszámgép 
szempontjából kisebb jelentőségű, m ivel a meg
felelő tartósság elérése céljából alkalm azott 
aránylag  nagy falvastagságok következtében 
törések esák a legritkább esetben, vagy vala 
m ilyen erőszakos behatás folytán fordulnak 
elő. A szerkezeti géprészekben fellépő hajlító  
igénybevételek m iatt a szerszámgépöntivények 
minőségi vizsgálatánál jobb útm utató  a h a jlító 
próba m in t a szakítópróba, h a  nem is tagad 
ha tju k  az utóbbinak a  jogosultságát. A  szer
számgépek fontosabb szerkezeti részeinél ma 
m ár általában 20—24 kg/mm2 szilárdságú ön 
tö ttvasa t használunk és a különleges nagy 
igénybevételekhez 24—28 kg/mm2 szilárdságút. 
Ez a szilárdságnövekedés kizárólag a szövet
szerkezet m egváltozásán alapszik. A  közönsé
ges, alacsony -szilárdságú öntöttvas szövete há 
rom részből áll: durva gránitlapokból, kemény 
és rideg foszfid-eutektikumiból és ferrit-peiiiíes 
alapanyagból, amelyben a ferrit v an  tú lsú ly 
ban. Ezt a szövetet az alapanyag teljes perli- 
tessé tételével jav íto tták . Ezt egyszerűen elér 
he tjük  a C -tartalom  csökkentésével, acélhulla-
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dóknak az adagolása á lta l és a Si-tartalom  he 
lyes beállításával. E záltal nemcsak perlites szö
vete t lehet elérni, hanem  a kivált g ra li t la-pok 
kisebbedését és m ennyiségi csökkenését, m iáltal 
a szilárdság 30—35 kg/m m 2 értékre  emelkedik. 
A további nemesítő eljárások aaapja m  egyen
letes eloszlását és finom, lemezes, vagy szem
csés kiképzésű grafitkiválás. I t t  most m ár olyan 
vasról van szó, am i rendes körülm ények között 
fehéren merevedne meg, de különleges kezelés 
á lta l a megmerevedés mégis grafitk iválással 
történik. A  M edhanite-öntvénynél ezt ,a kal- 
cmm-szilicid hozzáadásával, a Ni-tensyl ön t 
vénynél Ni és FeSi adagolásával érjük  el. Ezen 
öntöttvas fa jták n á l 35—40 km/mm2 szilárdsá 
got lehet elérni.

N övelhetjük a szilárdsági értékeket ha  
2—3%-ban ötvözőelemeket alkalm azunk. I t t  el
sősorban a Ni, Cr, Ou, Mo, V és Al jö n  szám í
tásba. Ezek nagyrésze szilárd oldatot képez az 
alapanyaggal és ezáltal növeli a keménységet 
és szilárdságot.

A  Szovjetunióban a Ni ötvözéssel végeztek 
kísérletet abból a célból, hogy változó falvastag 
ságoknál is fínomszemcsés, kopásálló és feszült
ségmentes öntvényeket állítsanak elő. A legjobb 
eredm ényeket 2,75—3,0% C ta rta lm ú  vasakkal 
érték el acélhulladékban dús eleggyel, jó kikép- 
izésű és üzemű kúpotokban. A M n-tartalom  
0,75—0,9%, a Sí pedig 1,25—1,65% között volt. 
A Si egyrészét Ni-el helyettesítették, aminek 
szintén grafitizáló h a tása  van, b á r kisebb, m in t 
a Si-é. Szilárd oldatot képez a vassal és az alap 
anyagot szívóssá teszi a  szilárdság megfelelő 
növelésével.

Míg a g rafit a közönséges öntöttvasban 
hosszú lapok alak jában  jelentkezik, am inek 
nagysága a lehűl és sebességétől függ, a  Ni öt
vözésű vasban a  g rafit nagyon finom alakban 
oszlik el az egész alapanyagban és inkább kerek, 
m int tűalakú. Mivel az ilyen grafit az alap 
anyag folytonosságát kevésbbé szak ítja  meg, 
m in t a  durva, nagy grafitlapok, növeli a szilárd 
ságot. A Si helyettesítésére ötvözésül használt 
Ni m ennyiség a Si csökkentés 1,5-szöröse vas 
tagfalú daraboknál, vékonyfalú öntvénynél pe 
dig 2,5-szöröse. Az elérhető szilárdság 38—42 
kg/mm2, am i függ a C, Si és Ni tartalom tól. Az 
eredm ényt különösen a C és Si tartalom  be
folyásolja; növekvő C vagy Si tartalom m al 
megfelelően csökken a szilárdság. A Br. ke 
ménység általában  200 fölött van. A megmun- 
kálhatóság jobb, m in t a N i nélküli öntött 
vasnál.

A Cr az ön tö ttvas keménységét és szilárd 
ságát növeli, de a Cr-karbid képződés m iatt r i 
deggé teszi az öntvényt- A Cr hatása  meglehetős 
erős, úgyhogy csak kis mennyiségben, egyenle 
tes eloszlásban szabad alkalm azni. A  Ni-el 
együtt használva a Cr-ot ötvözésre előnyös ha 
tása  van, h a  a Si ta rta lm a t nem ak arju k  változ 
tatni.

A Cu csak korláto lt m ennyiségben oldódik 
a  vasban, de oldódásának h a tá rán  belül értékes 
ötvözőelem a  perlitön tvényfajtáknál, mivel ha 
tása  a Nii-éhez hasonló.

Vasöntödénkben a 35% C, 1.3% Si, 0,88% 
Mn, 11% N i és 0,9% C r öszetétellel kísérletileg 
gyárto tt E-63. típusú  esztergaágynál következő 
eredm ényeket é rtü k  el: 30 kg/m m 2 szakító-, 44

kg/mm2 hajlítószilárdság, 230 Br. keménység. 
Az öntvény könnyen m egm unkálható volt, csú 
szófelülete töm ör szövet szerkezetű perlites-alap- 
anyagban finom eloszlású, vékony lemezes gra 
fittal.

A  szovjet ku tatók  legutóbbi k ísérletei azt 
bizonyítják, hogy megfelelő mennyiségű Ni, Cr 
és Mo ötvözéssel, valam in t Si beoltással és az 
öntvénynek 300—350°-on 5—6 órán á t tartó  hő
kezelésével még nagyobb 40—50 kg/ mm2 sza
kító- és 70—80 kg/mm2 hajlítószilárdságot is e l 
é rhetünk azáltal, hogy az öntvény szövetszer
kezete nem perlites, hanem  tűsszerkezetű. leme
zes grafitéi oszlással. A  Ni mennyisége a faivas 
tagság szerint növekszik, 40—75 mm falvastag 
ságnál 1,5—2,5%, a Mo =  0,6—1,0%, <a C r =  0,3— 
05%.

Meg kell miég em líteni a nagyszilárdságú 
öntöttvas g yártásban  legújabban forradalm i 
változást előidéző göm'bszemcsés-grafitú öntött 
vasat, amivel a  Szovjetunióban m ár is rendkí 
vü li eredm ényeket értek el. N álunk a V asipari 
K utató  Intézet irány ításáva l folynak ezen a. té 
ren  komoly kísérletek és F ran k  László k a rtá rs 
nak  ,a M agyar Tudományos Akadém ián elhang 
zott beszámolója szerint 45—60 kg/mm2 szakító-, 
75—100 kg/mm2 hajlítószilárdságot, 270—310 Br. 
keménységet értek el a kísérleti öntvényeknél 
jó megmunkálhatósiággal és kopási ellenállással. 
Mivel azonban a rugalm assági modulusza 
18 000 kg/mm2, tehát m ajdnem  annyi, m int az 
acélé, míg a közönséges öntöttvasé 4—13-000 
kg/mm2 a grafittartalom  szerint, kérdéses, hogy 
a szerszám gépgyártásban például alapöntvé 
nyek előállításánál m ilyen m értékben és m ilyen 
körülm ények között alkalm azhatók.

A szakítószilárdságnál sokkal fontosabb 
ugyanis a  rugalm assági modulusz, am i az 
anyag tartószilárdsága szempontjából játszik 
nagy szerepet. É rtéke a  szakítószilárdsággal 
együtt nö, de nem egyenes arányban. A nagy- 
szilárdságú öntöttvas fa jtáknál növekedése na 
gyobb m értékű. A tú lnagy  rugalm assági modu- 
jusz azonban m ár csökkenti az öntöttvas rezgés
csillapítóképességet. E rrő l a képességről, bár 
igen fontos tényező, csak keveset tudunk.

Az tény, hogy a közönséges lágy öntöttvas 
nak igen jó  ,a rezgéscsillapítóképessége, az acélé 
ellenben rossz. Ez az egyik fő oka pl. annak, 
hogy szerszámgépeknél acélöntvényeiket, vagy 
hegesztett acélrészeket nem  szívesen, vagy egy 
á lta lán  nem alkalm aznak. M ivel a rezgéscsilla- 
pítóképesség a szilárdság és a rugalm assági mo
dulusz növekedésével csökken, egyéb szempon
tokból pedig nagyszilárdságú öntöttvas k ívá 
natos, ezért megfelelő kompromisszumot kell 
ta lá ln i a nagy rugalm asság és a  rezgés irán ti 
növekvő hajlam osság között. Az a tény, hogy a 
grafit'tartalom  kedvező befolyással van  a rez- 
géscsillapítóképességre, vagyis mivel a grafit- 
tartalom  növekedésével együtt növekszik az 
öntöttvas rezgéscsillapítóképessége is, szerszám 
gépöntvényeknél az igen alacsony g rafittarta- 
lom nem kívánatos.

A  szerszám gépgyártás szempontjából fontos 
követelmény az öntöttvassal szemben a kopás
állóság. Sajnos, ez nehezen mérhető mivel sok 
tényezőtől függ, m int például az egym ásra ható 
anyagok nyomása, kenése, keménysége, mozgási 
sebessége stb. Azt általában kim ondhatjuk, hogy
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az öntöttvas, Зга csúszó-súrlódásról van szó, jó 
kopásálló anyáig. A  grafitlapok a sim ára  köszö
rü lt csúszófelületen, m int kenő eszközök hatnak  
és m int tartályok  a kenőolaj felvételére- E zért 
-egyáltalán nem biztos, hogy a szerkesztőnek a 
lehetőleg kevés g rafittarta lom ra  vonatkozó kí 
vánsága előnyös-е a kopásállóság szem pontjá 
ból- Még azt is m ondhatjuk, hogy az igen jó 
kopásálló öntöttvasnak nem kell nagyon kevés 
grafito t tartalm aznia. Éppen ezért egyes k u ta 
tók a folyékonyvss sok grafitm agképző anyag 
gal való ,beoltását“ a ján lják , hogy a grafit sok' 
és k is lapocska alak jában  kristályosodjék a 
no'.malis m egszilárdulásnál. Ez a  gratifizáló 
beoltó anyag lehet kalcium-szilicid, EeSi, Al, 
vagy Ni és FeSi keveréke.

A kopási ellenállás szempontjából legfon
tosabb az öntvény szövetszerkeze le és a  szövet- 
elemek 'eloszlása. A perlites szövet lényegesen 
kedvezőbb, m int a ferrites. Csak gördülő súrló 
dásnál m utat a  ferrites  öntvény jobb kopás- 
ellenállást. Csúszó-súrlódásnál a foszfid-záród- 
mányok és a szabad eementit növelik a  kopás- 
ellenállást. A szövetszerkezet kialakulása v i 
szont az olvasztásra használt nyers vasak, tö re 
dékek minőségén, az olvasztási módon, a folyé
konyvas összetételén k ívül elsősorban függ a 
lehűlési sebességtől, így az öntvény falvastag 
sági viszonyaitól is. Sajnos, ez utóbbi szempont
ból egyes szerszámgépöntvény, m in t például a 
vasöntödénkben gyártás a la tt lévő E. 63. tip. 
esztergaágy konstrukciója nem a legkedvezőbb, 
mivel a kb. 50—60 mm vastag csúszórész 25—30 
mm-es falvastagságokhoz csatlakozik. H a tehát 
az összetétel m egválasztása a vastagabb részhez 
igazodik úgy hogy a m egm unkálás u tán  is az 
előírásnak megfelelő keménységű és tömör szö
vetszerkezetű legyen, akkor a vékonyabb fal- 
vastagságú részek m ár fehéren dermednek meg, 
tollát törékenyek, m egm unkálhatatlanok. Hogy 
ezt elkerüljük és a vastagabb rész csúszófelülete 
is kemény, tömör legyen, egyik megoldási mód 
a  csúszófelület kokiillázása- A  kokilla növeli iái 
fém lehűlési sebességét és ezzel a kötött karbon 
helyi növelését ás a  durva grafitkiirválás csök
kenését okozza- Ezáltal sikerült finomszemcséjű 
szövetet és nagyobb keménységet elérni a csú
szófelületen. M indenesetre ezeket a kokillákat 
helyesen kell elhelyezni- Felületük tiszta, oxid- 
m entes legyen és 1—1 kokillát legfeljebb csak
4—-5-szőr szabad használni. Egy-egy kokilla 
hossza ne legyen több 250—300 mm-nél, vastag 
sága pedig a hűtendő falvastagsághoz igazod
jék és a hőtágulásra szám ítva, valam int a ke
resztirányú  repedések elkerülése céljából nem 
szabad közvetlen egymásmellé helyezni őket, 
hanem  8—10 mm távolságra és az így kapott 
hézagot a kokillák között egészen laza homokkal 
kell kitölteni. Ezenkívül a  hosszú csúszófelületű 
darabok form ázásánál a kokillázott résznek a 
beömléssel ellenkező végén megfelelő nagyságú 
salakzsákot kell kiképezni az először beömlő és 
tisztátalanságokat m agával vivő vas felfogására 
függetlenül attól, hogy a beömlést is salakfogó
val kell elkészíteni. A vas összetételét természe 
tesen úgy kell m egválasztani, hogy a kokilla 
erélyes hűtőhatása am it kellő vastagságban al
kalm azott kokilla,mázzal úgyis csökkenteni kell, 
túlzott keménységgel járó  és mélyebb kérgese- 
dést ne okozzon. Az E-63 tip. esztergaágy ese

tében ebből a szempontból a  helyes összetétel 
a következő: C =  3,2—3,4%, Si =  1,2-—1,4%, Mn =  
0,8—1,0%. G yakran kifogást emelnek, hogy a 
kokillák az öntvényben feszültséget keltenek, 
amik a m egm unkálásnál feloldódnak és m aradó 
alakváltozást, elhúzódást akoznak. Kussel vé
leménye éppen az ellenkező. Az elhúzódás főoka 
a vékony és vastag részek egyenlőtlen lehűlési 
sebessége. H a pedig a vastagrész hűlését a ko- 
kiillával gyorsítjuk és így m egközelítjük a  vé- 
konyrész hűlési sebességét, akkor ш  elhúzódás 
veszélyének esöklkenie kell.

Meg kell azonban jegyezni, hogy a szerszám- 
öntvények csúszófelületeinek kokillázása m in 
den óvintézkedés dacára sok veszélyt re jt m a 
gában selejtesség. m egm unkálás szempontjából.

A  szerszám gépgyártásban is élenjáró, nagy 
kísérleti, gyakorlati tapasztalatokkal rendelkező 
Szovjetunióban elsősorban alkalm azták a Ni és 
Cr-al у  aló ötvözést a kopásállóság javításához, 
m int ezt m ár az előbbiekben is em lítettük. Ha, 
ezeket az ötvözőelemeket kis mennyiségben 
(1—2% Ni és 0,3—0,6% Cr) és megfelelő a rán y 
ban (Nd:Or =  3:l) alkalmazzuk, két főihatásuk 
van: l-i az alapanyag keménységét és ezzel ko
pásállóságát is növelik, 2. az öntvény szövetét 
egyenletessé teszik úgy, hogy m ár eleve kemé
nyebb vasat alkalm azhatunk annak veszélye 
nélkül, hogy a  vékonyabb falvastagn  részek fe
héren derm ednének meg, tehát ridegek, kemé
nyek lennének.

A kopásnak különösen k ite tt alkatrészekhez, 
m in t fogaskerék, különösen alkalm as az ötvö
zött öntöttvas, például 1,5% Ni és 0,5% Cr ta r 
talommal. H a a Ni-t növeljük (2—3%) össze
kötve edzéssel és megeresztéssel, nagyon jó 
anyagot kapunk, öntött állapotban 25—300 Br 
keménységgel és közönséges szerszámacéilal jól 
m egm unkálható. H a 850,l-ról olajban edzőnk, 
megeresztés u tán , jelentős térfogatváltozás nél
kül, 350—450 B r keménységet érünk el és a ke
mény,ségbeni egyenlőtlenség jelentéktelen, m ert 
a Ni egyenletes keménységet biztosít az egész 
öntvénydarabban.

A  szerszámgépágyak eSúszósíneinek kopás- 
állóságát növelhetjük lángedzés ú tján  való helyi 
edzéssel is. Min. 0,5% kötött karbontarta lm ú vas 
alkalm as a lángedzésre. A Ni ötvözés itt  is elő
nyös, m ert az edzési hőfokot csökkenti és ezáltal 
az eljárás nem  olyan drasztikus.

A közönséges öntöttvas keménysége 120— 
170 B r között van, a nagyszilárdságú öntöttvasé 
azonban 170—220 B r vagy e fölött van. Ennek 
a keménységkülönbségnek az a lap ja  az hogy a  
keménység főleg az öntöttvas alapszövetszerke 
zetétől függ, m íg a grafit a lak ja  és eloszlása 
inkább ind irek t befolyással van. Megfelelő Ni 
és Ni-Cr ötvözéssel 30—60 B r egységgel növel
hető a keménység.

A keménység kérdéssel felm erül a megmun- 
kálhatóság kérdése. Szovjet kísérletek szerint, 
ha a C mai*adéktalannl g rafit a lak jában  válik 
ki az öntöttvasban, a meigmunkállhatóság a leg
jobb, tehát am ikor a szövetszerkezet grafitból 
és ferritből áll. Az ilyen öntö ttvas azonban a  
szerszám gépgyártásban nem  használható a csú 
szósúrlódásnál bekövetkező nagy kopás m ia tt 
sem. H a meggondoljuk, 'hogy a perlites-szövetü 
és rendkívül finom grafiteloszlású öntöttvas lé
nyegesen tömörebb és szívósabb, m int a közön
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séges öntöttvas, akikor az is érthető, hogy a n a 
gyobb keménység és tömörség a m egm unkálás 
nál a lágy acélhoz hasonló- A 200—220 átlag Br 
keménység ellenére a közönséges öntöttvas 
150—-160 B r keménységével szemben a megmun- 
kálhatóság ugyanaz vagy alig csökken-

Piw ow arsky szerint a m egnm nkálhatóság 
szempontjából m értékadó a szakítószilárdság is, 
kivéve a legújabb nagyszilárdságú, ötvözött- 
vasfajtáknál. Ezeknél ugyanazon acéllal ugyan 
azon vágási sebesség alkalmazható, m int egy 
jó  öntöttvasnál, jóllehet szilárdsága 50%-kai 
nagyobb- Természetesen a szerszámot helyesen 
kell m egválasztani. A Ni ötvözésű öntöttvas da 
rabnál a megmunkiállhatóság á ltalában  kb. 
30%-ikal jobb, m int az ötvözetlen öntöttvasnál.

Összefoglalva az elm ondottakat, a szerszám- 
gépgyártás m ai követelményeinek megfelelő 
nagyszilárdságú öntöttvasnak a következő tu 
lajdonságokkal kell rendelkeznie: 1. nagy sza
kító- és hajlítószilárdság, 2. porozitásm entes tö 
m ör szövetszerkezet, megfelelő rezgésesillapító- 
képességgel, 3. nagy kopási ellenállás, 4. meg
felelő keménység m elletti jó  megmunkálhatóság.

A  szovjet k ísérletek azt b izonyítják hogy a 
nagy kopási ellenállás együtt szerepel a csekély 
térfogatváltozással, továbbá, hogy a szakító 
szilárdság és térfogatváltozás között bizonyos 
viszony áll fenn. A  szakítószilárdság, kopási 
ellenállás és térfogatváltozás tehát összefüggés
ben vannak egymással úgy, hogyha az egyiket 
m egjavítjuk, az m ind a három ra kedvező h a tás 
sal van. Ezeket befolyásolja 1. a kémiai össze
tétel, 2. a szövetszerkezet (kötött C állapota, a 
g rafit nagysága és eloszlása, valam int a szem
csenagyság), 3. term ikus viszonyok (öntési hő
m érséklet és lehűlési sebesség)- A  kísérő elemek
ből a C és Si já tsz ik  szerepet- A  három  tulajdon 
ság m egjavítása szempontjából lehetőleg a la 
csony C és Si tarta lom ra  továbbá lehetőleg m a 
gas kötött C tarta lom ra  kell törekedni, ez azon
ban a m egm unkálhatóságot károsan ne befolyá 
solja. Az ötvözőelemek közül elsősorban a Ni és 
a  C r jön szám ításba, amelyek megfelelő a rán y 
ban együtt alkalm azva finom grafiteloszlást, 
töm ör szövetszerkezetet eredm ényeznek és ez
á lta l az öntöttvasnak a  szerszám gépgyártás 
szempontjából fontos tu lajdonságait jelentős 
m értékben jav ítják .

Az ólom bronz csapágyak általános ism ertetése

I  V A  N I T S  Z O L T Á N

Felesleges bővebben foglalkozni azzal a  kér 
déssel, hogy a roham osan iparosodó államok 
külkereskedelm i méi legében m ilyen összegek 
szerepelnek, amelyeket az ónnak a beszerzésére 
fordítanak. Az ónim portra szoruló államok év
tizedek óta sorozatos kísérleteket fo ly tattak  az 
zal a célzattal, hogy m egtalálják  azt a csapágy- 
csésze és csapó gyesé -zebélés-f émet, amely az 
ón-alapúak pó tlására  alkalmas.

Különféle pótanyagokat szültek ezek a  tö
rekvések (könnyűfém tex tiliák , m űviaszanya- 
gok stb.) amelyek egy-két terü leten  (kis csap- 
nyomás, kis kerületi sebesség stb.) pótolni is 
tud ták  az ónialapú csapágyfémeket, de átfogóan 
m inden igényt kielégítő ónpótló csapágyfémet 
1939-ig nem  produkáltak.

1939. Y. 12-én jelentette be szabadalm át dr. 
Srpingorm n, 124.642. sz. V /E /I osztály — A 4339. 
alapszám  a la tt  és Icsak lazótfa beszélhetünk 
olyan csapágy fém: öl, amely nemcsak bogy pó
tolja, hanem  több szempontból lényegesen felül
m úlja  >az ón-alapúakat.

Én 1941-ben, tehát a bejelentés u tán  két 
évvel, — kaptam  azt a m egbízatást, az akkori 
W eiss M anfréd-gyár repülő szerkesztési osztá 
lyán, — ahol akkor dolgoztam —, hogy a  ren 
delkezésre álló adatok alap ján  állítsak  fel egy 
kísérleti üzemet, kísérletezzem ki és fektessem 
le az ólombronzcsapágyak töm eggyártási metó
dusát, siker esetében állítsak fel egy üzemet, 
amely h ivatva lesz a  fenti csapágyak tömegben 
történő gyártására .

A csapágyak átvételi u tasítása  a legszigo
rúbb vizsgálatokat ír ta  elő (háxomszoú röntgen 
vizsgálat, imésztej, akusztikai, B rinell-analitikai 
stíb.). így  a kísérletek 1943 végéig elhúzódtak, a

*69.35.6

tényleges töm eggyártást pedig a  gyakori bom 
batám adások és egyéb okok m iatt csak részben 
valósítottuk meg.

I. K iv ite lez é s i form ák:

Az ó 1 оm bronzcsapágyak gyártása  általában 
két kiv iteli form ában történik: acélköpenyes és 
aoélköpeny nélküli megoldással. Az aoélköpe- 
nyes megoldást kokilla öntésnek minősíthetjük* 
ahol m aga a kiöntendő csapágytest képezi az 
alsó és felső к okillaf elekkel együtt a kokillát az 
acélköpeny nélküli kivitel, homoköntésnek m i
nősíthető. M indkét m egoldást kemény és lágy 
ólombronzötvözettel készíthetjük.

a) Az acélköpenyes m egoldásnál az acél és 
bronz kapcsolata adhéziós, helyes öntéstech 
n ika  m ellett az acélt a bronztól fizikai úton le 
választani nem lehet, tehát üzem köziben kötés- 
hibákból eredő leválások, ezáltal berágódások 
nem léphetnek fel. Az ólombronzréteg m ind 
össze 0,4-től 2 mm vastag, teh á t az anyagtaka 
rékosság ennél a  megoldásnál a  legnagyobb 
fokú.

b) A Ihomoköntésű kiviteleknél1 a  form át a 
k íván t a lak ra  mintázzuk, h a  falvastagságdiffe 
renciák vannak, a szokásos módon, hűtővasak 
kal biztosítjuk az egyenletes hűlést.

I I . M ech an ik ai tu la jd on ságok :

a) B rinell keménység: 22—70(ю/юоо/зо) az ö t 
vözettől függő érték.

b) Szakító szilárdság: 10—20 kg/m m 2 az ö t 
vözettől függő érték.

c) Nyúlás: 5—10%.
d) F a jsú ly : 9,1—9,3 kg/dm 3.
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1. á b ra .

e) Gsiapnyomás:
A esapnyomás és kerü leti sebesség támasz 

to tta  követelményeknek m ajdnem  korlátlanul 
megfelel:

p  =  400.—I kg/cm2 V  =  ti m/sec m ellett
p  — 500.—* kg/cm2 V  =  10 m/sec mellett
p  =  110.— kg/cm2 V  =  70 m/sec mellett

Gyakorlatban a fenti értékeket m értük anélkül, 
hogy a tényleges teljesítőképesség technikai h a 
tá rá t a  csapágyfém elérte volna.

Az 1. sz. grafikon kis kerületi sebesség mel
leit foly tato tt kísérlet ad a ta it m utatja . A  szo
katlanul nagy csapnyom ás 500.— kg/cm ' azért 
is figyelemreméltó, m ert csak 30 0  mm-ii ten 
gelyen mérték.

f )  Súrlódási érték:
A m int a  2. sz. grafikon m utatja , a  0,3 

m/sec, ill. 0,5 m/sec kerületi sebesség mellett, a 
súrlódási tényező közel állandó akkor, am ikor 
a terhelés 35—350.— kg/cm 2 között változik. 
Tehát a  súrlódási érték közel független a  te r 
heléstől.

g) Hőt águl ás: (3. ábra.)
Az ólombronz hőtágulási tényezője rend 

kívül csekély a  fenti diagram m  a csapágybronz 
és ólombronz hőtágulási vkzonyszám ait m u 
ta tja . A  hőtáguláe gyakorlatilag  0-nak vehető, 
az acélköpenyes ólombronz csapágyaknál, m iveí

2. áb ra .

az o tt alkalm azott ólombronzréteg mindössze 
0,4—1 m m  vastag. Ilym ódon s ikerü lt a szer 
számgépek, főmunkaorsó csapágyainál kotyo 
gásmentes illesztést alkalmazni, s ezáltal a  ten 
gelyt pontosan vezetni.

h )  Melegvezető képesség: (4. ábra.)
i) M elegszilárdság: (5. ábra.)

A fenti g iafikon m utatja , hogy a  fehér 
fémek 230° C körü li átm enet nélkül megömle- 
nek. Az ólombronz keménysége ugyanakkor 
fokozatosan csökken, 30—18 Brinellre, ha a  
osapágyhő 20° C-tól 200° C-ig emelkedik, de 18 
Brinellen megmarad, még akkor is, ha a  csap 
ágyhőm érséklet 500“ C-ra emelekedik. Tehát 
átm enet nélküli kiolvadás és így  a szerkezet 
szétirázódása, ólombronz-csapágy alkalm azásá 
nál lehetetlen.

j )  Kötés:
Az ólombronz-'bélés kötése a csapágycsészé

hez olyan erős (adhézió), hogy m echanikailag 
(ütés, csavarás, hajlítás, stb.) elválasztani nem 
lehet. Fehérfém csapágyaknál ezt így megoldani 
lehetetlen, (Lásd a 6. ábrát.)

k )  Szövetszerkezei :
Az ötvözetben egyenletesen, és finom szem 

csékben, homogénen elosztóit ólom tartalom  ké
pezi a lap ját az ólombronz kiváló tu lajdonságai 
nak. Gsiszolatképei — százszoros nagyításban 
polírozva, vagy polírozva és m ara tva  — igazol
ják  fentieket. Radiális metszetben készült csi- 
szoiatkópek az acél és bronz adhéziós kötését, 
és a  finom ólomerek összefüggő rendszerét m u 
ta tják . A röntgenfelvételek pontosan regisz 
trá lják  a  homogén ólomelosztást.

4. ábra.
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l) F u tási tulajdonságok: — szükség-futás.
Az ólom'bronz-esapágy egyenletesen sziva 

csos s tru k tú ra  m ellett lágy, sim a futófelülettel 
bír. Rövid fu tta tás  u tán  a bélés erősen tükrös 
felületet kap és hiányos olajozás m ellett sem 
m utat hajlam ot berágódásra. M inden m ás csap- 
ág y fémmel szemben, egyedülállóan kiváló tu la j 
donsága hőníu tásnál (olajhiány, olajdugulás), 
nem olvad ki, a tengelyt nem rág ja  be, hanem 
finom olaj cseppek ömlenek k i 350° C körül a 
fémbélésből és ezek rendkívül vékony rétegben 
bevonják a tengelycsapot. M aga a  réz rács- 
szerkezete m egm arad, am ely továbbra  is szi
lá rdan  vezeti a  csapot. A zúgás figyelmeztet a 
bajra, és így a gépet idejében leáü 'nhatjuk.

Hasonló esetekben például a fehérfémkom 
pozíciók m ár kb. 220° C-on átm enet nélkül k i 
olvadnak, a tengely kiverődik. H a a gépet 
elkésve á llítjuk  meg, a szerkezet szétrázódása, 
esetleg a tengelyt», és elkerülhetetlen.

m) É lettartam , üzembiztonság:
Különféle kísérletek az ólombronzosapágy

élettartam át az ónkompozíciókkal szemben 
2,6-szeresnek állap íto tták  meg (lásd R. K ühnel 
W erkstoffe f. Gleitlager).

A gyakorlati eredmények alapján  is el
fogadható a kb. háromszoros élettartam . Az 
üzembiztonság a jelenlegi csúszócsapágy-kom- 
pozíeiók között a legjobb am elyet a  fent közöl
tek  m ellett főleg az olajszegény fu tás és a 
gyenge m inőségű olajokkal szembeni érzéket
lenségének tulajdoníthatunk.

Az üzembiztonság és élettartam  példájaként 
m egem líthetjük a M ESZHART 410 H P  Deutz- 
Diesel-motoros ólombronz csapágyazású hajóit, 
amelyek 1941 óta vannak üzemben anélkül, hogy 
csapágyeserére szükség lett volna.

A fehérfém csapágyazású hajók  csapágyait 
á tlag  évenként cserélik.

I I I . Az ólombronzcsapágyak hátrán y ai:
A  fent felsoroltak az ólombronz előnyeit 

dom borítják ki, az egyéb csapágyfémekkel 
szemben. H á trán y a i a következők:

a) Nagyon kényes és rendkívül nagy figyel
met igénylő öntéstedhnikai e ljárással önthetők.

b) H a az ötvözet Fe-al való szennyeződése 
0,3% fölé megy, akkor a  csapágyfém  hajlam os 
a tengely csap bevágására.

c) H a Sb 2% fölé, vagy a P  és S  együtt 
0,04% fölé ju t, akkor az ólombronz ridegeiése 
m ellett a kötést is m egronthatja, ami üzemköz- 
beni 1) é 1 és 1 ev á 1 ás okra, végső fokon berágódá- 
sokra vezet.

d) Az öntés m aga robbanásveszélyes.
e) Amiennyiben kényes helyekre kerül be

építésre (repülőgép, katonai járóm űvek stb.),
5—20% selejt re szám íthatunk (röntgenselejt).

f) Az ólammérgezés veszélye az öntödében 
állandóan fennáll.

A fenti hibaforrások likvidálása, valóban 
nagy körültekintő, lelkiii.-mo.ebes vezetést igé
nyel.

A Fe-sal szennyezett forgácsot mágneses 
szeparátoron engedjük át. A  Sb, S  és P  tartalom  
ellenőrzését a dagunkén ti analízissel végezzük. 
A robbanásveszélyt, a kokillák, hűtőtüskék, ho 
mokmag és öntökiészülék perm anens ellenőrzé 
sével és a fenti szerszámok, valamint, a  k i 
öntendő csapágycsósze form ájának helyes meg 
határozásával és a gyártási toleranciák Ье-

s. ábra.

ta rtásáv a l küszöböljük ki. A  röntgenselejt a 
legnagyobb ellenőrzés m ellett is rapszodikusan 
fennáll, de sikerű it bizonyos csapágyfajtáknál 
huzamosabb időn keresztül 5% a la tt tartan i. Az 
ólommérgezés veszélyét elszívó berendezésekkel, 
inspirátorokkal valam int az öntőknek k iu ta lt 
napi 10 deka szalonna és 1 liter tej segítségével 
csökkentettük. (Étkezés előtti kézmosás, stb.)

IV . T a p a szta la ti adatok  az eddig b eép ített, ill. 
ónról ó lom bronzra á tá llíto tt  csap ágyak ról.

A Rákosi M átyás-M űvek nehézfámforma- 
öntödéje 1941-től, tehát 10 év óta a legkülönbö
zőbb üzemi körülm ények között dolgozó ólorn- 
b г о n z csap á gy t í pu s о к a t gyárto tta  és szállította 
le. Ezek egyrószét a rendelő cégek megnevezésé
vel és az üzemi adatokkal együtt az alábbiak 
ban adjuk közre:

1. 1941-től kezdve 1945-ig, a Csepeli Repülő- 
gépgyár részére többezer pár repülőgépmotor- 
csapágy.

a) Főhajtórúd-csapágy, külső és belső futó 
felülettel öntve B r 40—50.

b) Forgattyús tengelycsapágy, peremes B r 
25—35.

c) Forgattyús tengelycsapágy B r 25—35.
d) Légesavar-tengelycsapágy B r 50—60.
A DB 605. gép adatai:
A  gép teljesítm énye: 1500 LE.
A forg. Iteng. fordulat: 2500/perc.
A légcsavar teng. fordulata 1650/perc.
A tengely szilárdsága: 100—200 kg/mm2.
Tengelycsapok edzve, köszörülve.
L/D viszony =  0,5—0,7.

6. ábra.
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A fenti csapágyat három szoros röntgen-, 
mésztej-, Brined-, akusztikai szilárdsági stb. 
vizsgálatokon m entek keresztül, tekintve а 
rendkívül kényes üzemi körülm ényeket (berá- 
gódás, esetleg a repülőgép pusztulását jelen 
tette).

2. 1942—‘1945-ig. T úrán  harckocsi csap 
ágyak.

Forgattyústengeiy  csapágyak. Brineil 38— 
52-ig.

A  tengely edzett, köszörült, a motor adatai 
ismeretlenek.

3. 1944-ben H T I 41D—1601—163 típus.
H ajtórúdesapágy, peremes l /d  =  90/62 á t 

mérőjű.
4. 1944-ben M agyar W aggon és Gépgyár Rt., 

Győr.
F ia t repülőgépcsapágy.
Típus: A 74, Re 38. l /d  =  90/70 átm érőjű.
5. 1945-ben a Szovjet H adsereg dunai moni

tor- és járm űosapágyai, röntgenvizsgálat elő
írva. M int forgattyústengeiy és h a jtókar csap 
ágyak. B r—25—35.

6. 1945—50. A Rákosi Művek, Csőgyár, Szer
számgépgyár, hengerm űvei szám ára.

A )  Osőgyári csőhúzópadok és járatok. B ri 
neil 55—76, homok-öntés.

B) Szerszámgépgyár főmunkaorsócsap- 
ágyak. Brineil 25—35, kokillaöntés.

C) H enger székcsap ágyak. B rineil 55—76 ho 
moköntés.

7. 1948—49. Láng. BESZKÁRT.
H ajtókar és forg. t eng. - csap ág уа к, több

ezer pár. Brineil 25—35.
A N IK  autóbuszm otorjának ad a ta i érvé 

nyesek.
8. 1949—50. Ganzgyár.
a) Acélköpenyes forg. teng.-csapágy. B ri 

neil 25—35.
b) Homokiöntésű forg. teng.-csapágy. B ri 

neil 41—55.
A 6—8—12-hengeres Jendrassik-m otor ad a 

tai érvényesek.
9. 1949—50. Csepel Autógyár, kb. 60.000 pár.
a) K eskeny fog. tengelycsapágy. Brineil 

25—35.
b) Széles forg. tengelycsapágy. Brineil 

25—35.
c) Perem es forg. tengelycsapágy. B rineil 

2o—35.
d) Hajt.-kar.-csapágy. B rineil 25—35.
A  N lK  413. tip. m otor adatai érvényesek.
10. 1949—50. Bizóniai vasúti vágón teng.- 

csapágyak.
Az öntés körülm ényei és az átvételi feltéte 

lek szigorúsága m ia tt csak párezer darabot ké 
szítettünk, 40—20 százalék iselejt m ellett. A 
csapágyfémet, közvetlen a csapágytestre öntik, 
azonban részben, m ert a tem peröntésű ház de- 
karbonizálása nem vihető C =  0,9% alá, rész 
ben, m ert az ólombronz öntéstechnikája. által 
megkövetelt gyors -hűtés nem oldható meg, a 
gyártást leállítottuk.

A fent felsoroltakon kívül kísérleteket foly 
ta ttam  olyan irányban, hogy a  lágy ólom-bronz 
fa jtákat edzett tengelyeken is alkalmazzuk.

1. íg y  kerültem  kapcsolatba a Szovjet 
Á llam i Dunahajózási Társasággal, ahol a Die
sel-motor hajtók-arcsapágyak (amelyek ón
alap úafc voltak) a nagy csapnyomás következté 
ben állandóan kiolvadtak. Ez év n y arán  ép íte t 

tük be az ólombronzcséiszóket, am elyek nagyon 
jól beváltak. Jelenleg m ár a M ESZHART-nak 
is gyártunk  hasonló csapágyakat a  fenti jó 
eredmények alapján . A  Ganz hajógyár figyel 
mét is felhívtuk rá.

Te-ngelycsap 0  210 mm.
1/d viszony =  150/210.
Csapnyomás 120—150 kg/cm \
Forg. teng. =  edzetten lágy szénacél.
A csapágybélés Br. keménysége: 28.
2. Ú jítási jav asla t form ájában kerü ltünk  

ezután kapcsolatban az Autó- és T raktoralkat- 
■rész gyártó N. V. telephelyével, ahol az ón
fogyasztás csapágyvonalon elég nagym értékű. 
Célunk általában ott az, hogy előre gyártott, 
norm alizált (raktárkészlet) csapágyak gyártá 
sára fejlődjünk fel, figyelembevéve a kopásmé
reteket.

Ezáltal, m ind az időnként jav ításra  -szoruló 
autóknál, m ind a traktoroknál, lehetővé válik 
az egyedi gyártás helyett a töm eggyártás beve 
zetése, és a jelenlegi csapágycserék-nél adódó 
nehézségek megszüntetése. Próbaképpen a leg
kényesebb helyekre építettünk be ké t készlet 
(20 db.) forgattyúsltengely és hajtókarcsapágyat. 
(Jip, Dodge). A járóm űvek még nem fu to tták  le 
az 50—60 ezer kilom étert, így bővebben a  kér 
dést nem ism ertethetem .

3. Végül a bizóniai vagontengelycsapágy- 
gyártás öntéstechnikai nehézségeinek megol
dása közben kerültünk kapcsolatba a MÁV ille 
tékes osztályaival. Jav asla tu n k  lényege az, 
hogy cserélhető betéteket alkalm azzunk az 
eddigi íixöntésűek helyett, így 100 százalékosan 
megoldódnak a jelenleg fennálló öntési nehéz
ségek, a 35—40 százalék selejt kiesik és a csap 
ágyház m aga érin tetlen  m arad.

A  Rákosi Művek d íjtalanul szállíto tt le 10 
darab  k ísérle ti csapágyat, ezelőtt 2 hónappal, a  
MÁV Istvántelk i főműhelyének. Az eredm é
nyek jók. A  Csepel A utógyárban az eredeti sza 
badalom rajzai m egváltoztatását, a  legyárto tt 
készülékek m ódosítását általában az egész 
Ottani csapágygyártás gyökeres m egváltoztatá 
sát sikerü lt menetközben a lig  egy hónap a la tt  
lebonyolítani.

4. Az R. M. Fóiliahengermű csapágyai (hen 
gerszék), a nagy fajlagos nyom ás következté 
ben, kisajtolódtak a  csapágyháziból. K ísérlet 
folyik jelenleg olyan irányban, -hogy acélköpe
nyes ólombronzcsnpágyazásra á llítju k  át.

V . M egtak arítások :

Az ólomlbronzosapágyfém használata  követ
keztében elérhető m egtakarításokat négy szem 
pont a lap ján  á llap ítha tjuk  meg:

1. D evizam egtakarítás ón helyett- olcsóbb 
rézólomötvözet felhasználása á lta l.

2. A nyagm egtakarítás, vékony bélés alkal 
m azása által.

3. A hosszabb é le tta rtam  -következtében 
adódó m egtakarítások.

4. A  konstrukciós tár csökkenéséből adódó 
anyag- és térmegtakarítá-sok.

A nyagm egtakarítás adódik, eltekintve az 
ón kikapcsolásától, főleg azáltal, hogy acélköpe- 
nyes csészéket készítünk, am elyeket 0,4—1 -mm 
vastag rétegben borít az ólombronz. Így  az 
eddigi tömör bronzpersely, vagy ólomkompozí
ció súlyának e-ak töredékeivel szám olhatunk.
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Az aoélköpeny m egadja a  szükséges szi
lárdsági és rugalm assági (tulajdonságokat, a 
bélés pedig a fu tási követelményeket biztosítja. 
Az így m egtakarítható csapágyfém m ennyisé 
gét meg kell szorozni három m al (kisebb kopási 
tényező) és m egkapjuk az a n y a g in e g ta ka rí t ás t 
kg-ban. A konstrukcióknál pedig m ár eleve 
figyelembevéve a nagyobb csapnyom ást, kerü 
leti seb ességet, melegedési, stb. tényezőket, m a 
gát a szerkezeti te re t csökkenthetjük, am i a 
lengelycsap, csapágyház, stb . 'anyagainak 
m ennyiségi csökkentését vonja m aga u tán  stb.

E zt hiasznoisíkottan, a tengelycsap hosszát 
esetenként max. 1,2 X  D min. 0,4 — X  D-re ve 
hetjük. Ezáltal a konstrukcióknál 50—75 száza 
lék teret és anyagot tak a ríth a tu n k  meg.

Jelenleg kísérletezés a la tt van  egy szabada- 
iomjellegű újításunk. Eddig a csapágycsésze 
acélanyagát P ilger-járaton, melegen hengerelt 
csőből készítettük. A javaslat alapján  ezután 
hengerelt lemezből állítanánk  elő, húzással, 
vagy hajlítáasal.

Ez csak a  Csepel A utógyárnál k.b. 800.000 
forint évi m egtakarítást jelen t csupán anyag 
ban, nem beszélve arról, hogy a m egm unkálást 
m agát 60—70 százalékkal íredukálja.

U gyancsak kísérletezés a la tt áll az öntés 
technika m egváltoztatása centrifugál öntési 
módra. A centrifugál öntéssel a beöntött esap- 
ágyfém súlyát csökkentjük, ezáltal redukálni 
tud juk  a  leégési veszteségeket.

V I. A  m ég k i nem  h aszn á lt terü le tek  vázo lása .
Szerszám gépgyártás :
M int főtengelycsapágyak, esztergapadok, 

marógépek, sík- és csúcsköszörű, revolverpa 
dok és autom atáknál.

M int perselyek: vésőgépek, előtolás közlő
müvek és Norton-szekrényeknél, az eszterga- 
padoknál, autom ata- és revolverpadoknál, ollók
nál, préseknél stb.

Gőzturbinák főtengelyesapágyiaiként.
Kom presszorgyártásnál.
Á ltalános gépgyártás.
Szivattyúgylárltás.
Emelőgépek.
Hengerművek.
Hajóépítés.
Bányagápgyártás.
Viliamos vasutak.
Szövő- és fonógépipar.

V II. Összefoglaló javaslat:
Jelenleg m inden gyár, üzem, m űhely saját 

kebelében külön-külön ta r t  fenn csapágyakkal 
pepecselő irren táb ilis részlegeket. Ezek jórészé 
nek tudom ása sincs az ólombronz létezéséről, 
vagy h a  van is, képtelen szakszerűen előállí 
tani.

A  feladat gyökeres megoldása tehát, a kom 
pozíció (fehérfémek) ólombronzra való á tá llí 
tása országos viszonylatban csak úgy érhető el, 
ha ennek gyártását egy kizárólag e célból fel
állítandó üzem, illetve gyár végezné. Ez tanács 
adó szerv jellegű voln'a, a megrendelők felé, k í 
sérleti műhellyel és laboratórium m al rendel
kezne, így alkalm assá válna a ria , hogy a leg
különbözőbb feltételeknek, m inden esetben a 
legalkalm asabb ötvözetet tud ja  előállítani.

F eladata  lenne a csapágyak m éreteinek 
szabványosítása és ezáltal — mivel erősen kopó 
alkatrész — a cserélhetőség biztosítása.

G yártása esetén nagytömegű ón im portá 
lása válik feleslegessé, am i felfogásom szerint 
napjainkban is erősen könnyíteni devizaprob
lém áinkat, nem beszélve arról, (hogy csúszó
csapágy gondjaink gyökeres m egoldását ered 
ményezné, az export terü letén  pedig új lehető 
ségeket nyú jtana.

H ozzászó lás Iv a n its  Z oltán: „A z ólom bronz 
csap á g y a k  ál a lán os ism erte tése“ c. cikkéhez.

Az igen értékes összefoglaló cikk szerint: 
„1939. V. 12-én jelentette  be szabadal

m át dr. Springorum  124.642 s z .- . .  stb. 
alatt, és csak azóta beszélhetünk olyan  
csapágyfémről, amely nemcsak hogy 
póto'ja, hanem több szempontból lénye 
gesen felü lm úlja  az ónalapúahat.“

Ez a m egállapítás nem helytálló s m inden 
bizonnyal az egyébként érdekes és értékes is
m ertetés szerzőjének csupán tájékozatlanságán 
alapul, m indenesetre közvetve azt is m egálla 
p ítja , hogy ezideig M agyarországon az ólom- 
bronzcsapágyanyagok felhasználása ism eretlen 
volt, vagyis le tt volna.

N álunk ugyanis m ár 1954-ben sorozatosan 
g y árto ttak  ólombronzesapágyakat s  az idevonat
kozó kísérleteket a Ganz H ajógyár íémön.üdé
jében végezték m ár 1933-ban- Egyébként m ár 
1926-ban is történtek idevonatkozó kísérletek 
egyik hazai Fém öntöde és Vagonfelszerelési 
gyárban  e téren, azonban az akkori üzemvezető 
eltávoztával a  kísérletek abbam aradtak. U gyan 
ez a g y á r a  MÁV részére később, mindenesetre 
még 1939. előtt igen használható ólombronz- 
osaipágycsészéket szállított. A Ganz H ajógyár 
öntödéjében végzett kísérletek eredményesek 
voltak s ezek a lap ján  a vállalat elhatározta, 
hogy azontúl a Ganz V agongyár Jen d r esik 
nyersolajm otorait ólombronz csapágy-csészékkel 
já ra tja , am i meg is történt. E  csapágyak akkor 
természetesen még ónbázisú fehérfémbéléssel 
készültek.

Alig egy év m úlva a Láng-gyár kezdte el 
az ólombronzesapágycsészék egész széleskörű 
alkalm azását. E  válla la t nehézm otorjai részére 
az ólombronzesapágyakat egy jónevű középvál
la la t öntödéje öntötte.

A m ikor tehát Springorum  1939-ben szaba 
dalm aztatta  az ólombronzcsapágyak alkalm azá 
sá t és gyártását, M agyarországon a  szakembe
rek  a kérdést m ár részleteiben is ism erték. Ezt 
egyébként a B ányászati és Kohászati Lapok 
nak  1935. évfolyam a 10. száma is bizonyítja 
amelyben „Az ólombronzcsapágyak m eta llu r 
g iá ja“ címen egy pá lyad íja t is nyert közlemény 
jelent meg.

Feltehető a kérdés, ha ez így van, m iért 
nem szabadalm aztatta vagy legalábbis m iért 
nem jelentette he a szabadalom ra sem a Ganz, 
sem a m ásik  cég, sem az em lített közlemény 
szerzője, aki a szabadalm at legalább m egtám ad 
h a tta  volna. E rre  is m agyarázattal szolgálunk!

M ind a Gauznál, m ind a másik válla la tnál 
ugyanaz az öntödei tanácsadó vezette be az 
ólombronzcsészék gyártását, a  nagykapitalista  
vállalatnál arány talanu l rövidebb, a másik, ta 
lán szociálisabban gondolkozó, kisebb cégnél 
hosszabb idő a latt. A dolog és a fejlődés term é 
szetéből érthetően, m ind a két cégnél az ólom- 
bronziesapágy-megoldás m ás és m ás volt. Való 
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jóban és lényegében azonban m ind a két eégnél 
de facto ólo m bronzcsapágyat öntöttek m ár jó 
val 1939 előtt, sőt az acélcsőszés megoldás is 
teljesen kidolgozcttan rendelkezésre állt. Ezt a 
jelenleg élő s érdekelt szakemberek is egyértel 
műen bizonyítják.

Azt pedig, hogy egyik eég sem szabadal
m aztatta  az ólombrönzésapágycsészék alkalm a 
zását, azzal lehet m agyarázni, hogy az ólom
bronzok ilyen célú felhasználása m ár akkor 
sem volt új, m ert ennek nyom ai m ár az 1900- 
évekre nyúlnak vissza. A Szovjetunió is m ár 
1925 óta foglalkozott e kérdéssel, ilyen csap 
ágyainak a szabványait a régebbi GOST kiad 
ványok is tartalm azzák.

Nem szeretném , ha soraim at a a érdekeltek, 
elsősorban a cikk szerzője félreértené. E  hozzá
szólásnak nem az a célja, m intha az ő kezde
ményezését, annak értékét s jelentőségét kicsi
nyelni akarnánk. E  felszólalásnak csupán an 
nak bizonyítása a  célja, hogy M agyarországon e 
kezdeményezés Springorum  em lített szaba
dalm a nélkül is m egindult, m int ahogyan e sza- 
b dalom  ism erete nélkül oldotta meg egy m á 
sik középöntöde az acélesészés ólombronzesap- 
ágyak öntésének kérdését 1944-ben,

M inden személyi kérdéstől elvonatkoztatot- 
tan  k á r  sa já t eredm ényeinkről, sa já t m agyar 
technikai eredm ényeinkről megfeledkezni, nem 
kell m indennel úgy járnunk, m in t a dinamóval 
és ia telefonnal. Amíg Siemens és Bell nevét 
szárnyaira  k a p ta  a világhír, addig a szovjet 
kutatóikról semm it sem tud tunk  e szőkébb h a 
zánkban Jed lik  Ányosról és Puskás T ivadarról

'is  csak a m agyar technikatörténeti kutatók 
tud ják  azt, hogy talá lm ányaik  messze megelőz
ték a dinamó és a  telefon feltalálásának  idő
pontját.

Csak nem rég v e it alkalm unk egyik öntödei 
előadással kapcsolatban elhangzott felszólalás 
során rám u ta tn i a rra , hogy például az 1946. 
évben ú jként üdvözölt s külföldi szakembernek 
m inősített csavarvonala« beömlőosatornát ná 
lunk a hazai szakemberek szintén de facto ak 
kor alkalm azták 1935-ben, am ikor a  szóban- 
forgó külföldi szakem bernek a nevét a szakiro 
dalm at alaposan forgató hazai szakemberek 
még nem is ism erték. Sajnos, e felvilágosítás 
nak sem ta lá lju k  írásbeli nyom át, m ert a  hazai 
szakemberek á lta lában  sokkal szerényebbek, 
semmintihogy ilyen  aránylag  kisebb jelentő 
ségű, szinte üzemi fogásnak m inősített e ljá rás 
n ak  hangot adtak volna. Sokszor az ilyen k é r 
déseket úgy fogták fel, m intha azok személyi 
reklám  céljait szolgálták volna, amihez term é 
szetesen hozzájárul az is, hogy a  régi világban 
az alkalm azott műszaki ember m inden új el
gondolása a tőkésé veit: ellenszolgáltatás nél
kül a tőkésé- Pedig itt  sokkal nagyobb hord 
erejű  kérdésről: a technikai kezdem ényező  
készség dokumentációjáról van szó.

Ma az ilyen m egállapításokra különös gon
dot kell fordítanunk. Ma népgazdasági érdek a 
legkisebb, a le je le n t  éktelenebbnek látszó új 
műszaki elgondolást is, ak ár névszerint, akár 
kollektív  form ában közölni. M ind az egyén, 
m ind a népgazdaság s a  kérdést érintő iparág 
szám ára h ihetetlen  jelentősége van. Jy .

A V asipari Kutató Intézet közlem ényei.
2—3. szám.

Öntödei term észetes és szintetikus hom okok
(HOMOKELÖFORDULÁSOK ÉS AZOK FELHASZNÁLHATÓSÁGA.)

Á G O T Á I  B É L A  é s  S Z E K E R E S  J A N O S  I I .  r é s z .

Ezékután nézzük részletesebben a bentoni- 
t  óikat.

L á thattuk  hogy a bentonitot a  többi agyag- 
féleségéktőli az különbözteti meg, hogy több 
m ontm oriilonitot tartalm az. A m onim orillonit 
általános képlete-

Н2О.А12Оз .Si40s +  nHsO,
ahol az alum ínium  vassal és magnéziummal 
pótolható. A m ár em lített lemeztávolságok kö
zött üres elválasztó rétegek vannak, melyeknek 
távolsága nagy, m integy 4—-13 Angstrom, lég
száraz állapotban pedig 9,1 A. E  rétegekbe vál 
tozó m ennyiségű víz és m ás anyagok adszor- 
beálódkainák (pl. derítésnél). M aga a montmo- 
rilïonit lágy. zsíros’ tapintású. Gyenge fényű, 
fehéres, sárgás, kékes és zöldes színű lehet. 
Valószínűleg fiatal vulkáni ham unak kém iai él- 
bomlásából keletkezett.

A bentonitok azonban még nincsenek m ind 
ezzel jellemezve, m ert igen fontos, hogy m ily

mennyiségű és minőségű kicserélhető kation t 
tartalm aznak. Ezekről a problém ákról kiváló 
cilik jelent meg Tittel Oszkártól a  Bányászati 
és K ohászati Lapokban, melyből több részletet 
felhasználtunk összeállításunkban.

A  kicserélhető kationok befolyásával 
Buzágh professzor foglalkozott először és ki
m utatta , hogy ha egy bentonitot dializál. akkor 
az teljesen elveszti duzzadóképességét- és csak 
akkor nyeri vissza, ha a lká liákat visz be a 
diulizált hentonit hidrogén-kationja helyébe. 
A legnagyobb duzzadást ad ta  a lítium , u tána  a 
nátrium , kálium, szóval az alkálifémek, míg a  
kétve?vértékű alkáliföldfémek. így a  kalcium, 
bárium  kationnal bíró bentonitok alig duzzad
nak. A kationcserékre alkalm as kationok az 
eddigi vizsgálatok szerint a sziliciumoxigén- 
kristályráosok szélein találhatók  leginkább.

A bentonitok kém iai összetételéből a ben 
tonitok tu la jdonságaira  következtetni nem le
het, és ezért ezeket nem is ism ertetjük. Egy 
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részt a bentonitok többc-kevésbbé m állási te r 
mékkel állandóan szennyezve vannak, m ás 
részt lényegesen nem  térnek el a  kaolinok és 
agyagok kém iai összetételétől. Legfeljebb csak 
durvább hiányosságokat, pl. nagyobb mész- 
ta rta lm at lehetne a kém iai összetételből k i 
olvasni.

Bentonitok duzzadása vízfelvétel következ 
ménye, m ely behatol a kristályrácsok lemezei 
közé azokat szétfeszíti. Ez a  mozgás reverzibi
lis bizonyos hőfokbatárok között, és harm o- 
nikaszerüen történik.

M int előzőleg em lítettük, a bentonitok duz
zadóképességét kationcserével lehet befolyá 
solni olymódon, hogy a felhasznált kation  
anionja eltávozzék a rendszerből. Alkálibento- 
nit előállítására kalcinm bentonithól, á lta lá 
ban szódát szoktak felhasználni. A kationcsere 
igen gyorsan végbemegy, és a  keletkezett ah 
kálibentonit éppolyan értékes tulajdonságokkal 
bírhat, m int egy eredeti előfordulású alkáli- 
bentonit.

Szakirodalom ban а к álciurnbentonitót k i 
sebb értékűnek m ondják az alkálibentonittal 
szemben, m ert kisebb száraz szilárdságot ad és 
kevéssé duzzadó, de ezek a  tulajdonságok 
kationcserével lényegesen javíthatók.

Kétségtelen, hogy a kationcsere gyakorlati 
kivitelének kisebb-nagyobb nehézségei vannak. 
Az alkáli m ennyiségének pontosan annyinak 
kell lennie, am ennyit *az illető nyersanyagra 
m eghatározott érték megkíván. H a  kevesebbet 
használnak, a bentonit kötőképessége nem lesz 
olyan nagy, ha többet, akkor a bentonit tűz- 
állósága szenvedhet. E rre  pedig nagyon kell 
vigyázni- m ert a  bentonit nem tűzálló ásvány, 
és öntödei használatban az alkálibentonitök leg 
feljebb 5% m ennyiségben még nem befolyásol
ják  a  homok bentonitkeverék tűzállóság it. De 
a nagyobb m ennyiségű alkálisó visszaszorít 
h a tja  az alkálibentonit duzzadóképességéit is, 
m ert csökkenti a disszociációt.

Igen fontos az alkálisónak rendkívül gon
dos hozzákeverése az á talakítandó kalciumben- 
tonithoz.

E zt az e ljá rá s t nevezzük aktiválásnak.
A bentonitok egyéb jellemzői még a tixo- 

tropia és a filmszerű beszáradás is. A  bentoni
tok többször emlegetett legkiválóbb tu lajdon 
sága a nagyfokú vízfelvétel, m ellyel a tixotrc- 
pia jelensége szokott társu ln i. Ez a  m echanikai 
igénybevétel megszűnése: u tán  beálló meg
szilárdulás jelen esetben abban áll, hogy a ben 
ton it 10—20'szoros vízzel összerázva bizonyos 
jellegzetes idő u tán  megdermed és kocsonya- 
szerű anyagot ad. Ez a kocsonyaszerű anyag 
keveréssel, vagy összerázással ism ét folyékony- 
nyá. válik, m ajd  m egbatározott idő m úlva ismét 
megdermed. Tehát a tixotropia reverzibilis 
folyamat.

Kétségtelen, hogy a tixotropia, a duzzadó 
anyagokkal szemben lényegesen nagyobb víz- 
felvételt igazol, ez pedig finomabb eloszlásra 
enged következtetni, tehát a tixo trop iá t adó 
anyagok kötőképessége is lényegesen nagyobb 
lehet. .

A tixotropia jelensége a következőkép ma-- 
m agyarázható:

Lényege a  bentonit disszociációja á lta l elő
állott ionok hidratálódása, azaz vízm olekulák 

kal való szorosabb kapcsolata. Ez a kapcsoló 
dás abban áll, hogy a  bentonitionokat a  víz 
molekulák sugarasan irán y íto tt helyzetben raj- 
szerűen körülveszik és úgynevezett hidrá'tbur- 
kot képeznek. Ez az elrendeződés elektrosztati 
kai hatás következménye. A vízzel érintkezés 
ben lévő ionok a vízmolekulák ellentétes töl
tésű pólusát vonzzák, azonos töltésű pólusát 
plédig taszítják . Az elrendeződés nemcsak egy 
m olekularétegre vonatkozik, hanem  több víz
m olekula kapcsolódik láncszerűen egymáshoz, 
és sugarasan helyezkedik el az ion körül. 
A bentonitiontól való távolsággal a vízmoleku 
lák rendezettsége csökken és egy bizonyos távol 
ságon túl a m olekulák a tiszta vízre jellemző té r 
beli elosztásban vannak. Ez a h idratálás a víz 
ben való duzzadást m agyarázza meg, a  bemtoni- 
tion körül keletkező vízburok következtében. H a 
most ezek között a vízburkok között kölcsönös 
vonzóerőhatások fejlődhetnek ki, akkor áll elő a 
tixotropia-

A tixo tropia  tehát oly erőhatás következ 
ménye, mely lehetővé teszi, hogy az egyes ben- 
tcnitszemcsék egymástól m inél távolabb legye 
nek te h á t biztosítja, hogy minél finomabb 
legyen a diszperzió. A nagyobbfokú diszperzi
tás a kötőképességgel arányos, tehát azoknak 
az anyagoknak, amelyek nemcsak duzzadnak a 
vízben, hanem  tix o tro p iá t is m utatnak, 
nagyobb! kötőképességgel • űs kell rendelkez 
niük.

Az agyagszerű anyagok (kaolinok, agya 
gok- bentonitok) közötti tájékozódást megköny- 
nyítheti, ha m egvizsgáljuk a vízzel, m int a 
leggyakrabban használt közeggel szemben való 
viselkedésüket. Ezen az alapon az alábbi négy 
csoportra való osztás ajánlkozik:

I. Első csoportba kerülnének a vízben nem 
duzzadó, azonnal leülepedő anyagok: ilyenek a 
kaolin  és agyagféleségek.

II. Második csoportba tartoznának  a  víz 
ben duzzadást m utató, de tixo trop iát nem adó, 
ni. derítőföldek.

I II . H arm adik  csoportba besorolhatók a viz 
iten azonnal duzzadó és tixotropiát adó alumi- 
niumhidroszilikátok, az úgynevezett alkáliben- 
tonitok.

IV. Negyedik csoportot adják a kationcsere 
ú tján  duzzadok, vagyis azok, amelyek alkálikus 
közegben duzzadnak és adnak tixotropiát.

Érdekes, hogy az agyagszerü anyagok fenti 
felosztása összefüggésbe hozható a kötőanyagok 
azon ism ert jellemző tulajdonságaival, hogy 
filmszerűen száradnak be. Ti ttel Oszkár vizs
gálatai szerint a vizes diszperzióik heszáradása 
üveglapon vizsgálva a fent em lített négy cso
portnál a  következő eredm ényt ad ja:

Az I. csoportbeliek, a gyorsan ülepedő 
kaolinok porszerűen száradnak be, filmképzés 
nincs- és a beszáradt rész könnyen letörölhető. 
Ez a vízzel közömbös anyagok várható  viselke 
dése.

A  ILes csoportba tartozók, amelyek vízzel 
duzzadnak, m ár m uta tnak  kisebb filmszerű be- 
száradást, de különösen a 150° C körüli hőm ér
sékleten. M inden tapadás nélkül összex'epedez- 
nek. így  viselkednek azok a derítőföldek, ame
lyeket bentonitnak is szoktak nevezni.

A I II . és IV-ik csoportbeliek teh á t tixo tro 
p iát adók, összefüggő, nem repedező, körömmel 
nehezen karcolható filmet adnak. Ez utóbbi a
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bentonitok jellegzetes tulajdonsága, hiszen is 
meretes, vannak eljárások, melyek bentonitból 
anorganikus film eket is á llítanak  elő.

A filmszerű beszáradás feltétlen jellemzője 
a szervetlen homokkötőanyagoknak. Elképzel
hetetlen, hogy a porszerűen beszáradó, vagy 
repedező film et adó anvagok homokszemcsék 
lekötésénél m egkívánt szilárdságot biztosítani 
tudják.

Érdekes tulajdonsága még a bentonitnak. 
hogy a bentonitok báziskicserélőképességük 
arányában  nagym olekulájú szerves nitrogén- 
vegyületeket adszorbeálnak, és ezáltal pelyhes 
csapadék alak jában  kicsapódnak és elvesztik 
vízben való duzzadóképességüket. Ezek a nagy- 
m olekulájú vegyületek, pl. p iridin , kinolin stb. 
m ár igen kis m ennyiségben is kicsapják  a  kol- 
loidálisan eloszlatott bentonitot.

Kicsapódás ugyánis azt jelenti, hogy a 
bentonit kötőképessége igen erősen csökken. 
Nagyobb m olekulájú nitrogénvegyülettel való 
találkozás az öntödében akkor adódik, hogyha 
a ham okbentonit keverékéhez melaszt is adnak. 
A melasz, m int ismeretes, a cukor összes n itro 
génvegyületeit koncentráltan  tartalm azza, és 
így a  bentonit k icsapására teljesen alkalmas.

A bentonit k icsapása azonban nemcsak 
szerves vegyületek á lta l következhet be, hanem 
akkor is, h a  az alkálibentonitok kalc ium - bá 
rium sókkal kerülnek érintkezésbe és az alkáli- 
bentonitokból kationcsere révén nehezen duz
zadó kalcium -bárium  bentonitok lesznek. E z is 
erősen ron tja  a bentonit kötőképességét.

A kicsapódást okozó kalcium-, bárium- 
vegyületek a homokhoz és bentonitkeverékhez 
adagolt vízből kerülhetnek a  bentonithoz, 
ezért nagyon kem ény vizek használatát m in 
denképpen el kell kerülni.

U gyancsak el kell kerülni azt is, hogy a 
felhasznált homokok komolyabb m ennyiségben 
vízben oldható kalcium-, vagy bárium sókat ta r 
talmazzanak.

H azánkban számos bentonit előfordulás is 
m ert, m in t a mádi. komlóskai. nagytétényi, kol-

dui, bándi. Ezek azonban kalcium bentonitok, 
m elyeket az alábbiakban ism ertetünk:

N álunk 1945-től indult meg a  bentonitok 
öntödei célra való felhasználása. Legrégebbi bá 
nyáink  közé tartozik  a mádi. N agykiterjedésű 
kaolinfedőréteggel b ír. M ontm orillonittartalm a 
40% körül van. Kezdetben nyersen rétegenkénti 
válogatással szállították, m ajd  később 50% szén
porral beverve celofix—néven kerü lt forgalomba. 
A  bentonit jav íthatóságának  vizsgálatai a lapján  
..öntőíix“ néven szárazon szódázott állapotban 
is használták fel öntödéink.

M ásik előfordulásunk a komlóskai, mely 
mennyiségben kisebb, m in t a mádi. E rősen vál 
tozó rétegei vannak, egyes rétegek m ontm oril 
lon itta rta lm a eléri a 65%-ot. Régebben csak 
fúróiszapnak használták, és csak a  legújabb 
kutatások eredm ényeképpen derü lt ki, hogy 
kötőképességei m eghaladja az eddig ism erteket.

N agykiterjedésű bentonittelep van  Veszprém 
megyében Bándon, m elynek feltárása  most van 
folvam atban. Az előfordulás töredezett, de k i 
terjedésben rendkívül nagy. Minőség tekinteté 
ben 80%-os m ontm orillonittartalm a révén 
egyike az eddig ism eretes legjobb minőségű 
kalcium bentonitjainknak.

Régen ism ert előfordulás a  nagytétényi is; 
melyet öntödei célra eddig még nem használ
tak. V izsgálata m ost van folyam atban.

A fenti előfordulások különböző m ontm oril 
lon itta rta lm a m iatt — az ország öntödéinek 
egységes bentonitminőséggel való ellátása érde 
kében — szükségessé v á lt egy egységes m inő 
ségű bentonit létrehozása. E zért megállapodás 
jö tt létre a B entonit B izottság jav asla ta  alap 
ján  a rra  vonatkozólag, hogy a forgalom ba ke 
rülő bentonit-m ontm orillonit ta rta lm a  m inim á 
lisan 60% legyen, m elyet a fenti különböző bá 
nyák termékeiből á llítanak  össze. A  kötoképes- 
ség fokozása céljából és a kalcium bentonitok 
hátrányos tulajdonságai m ia tt szükségessé vált 
ennek a 60% m ontm orillonittartalm ú bemtonit- 
nak nátrium bentonittá  való á ta laku lása  (akti
válása).

34. á b r a . T e r m é s z e te s  é s  j a v í t o t t  b e n to n it .
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Ez az aktiválás nem az eddig ism ert (szá
raz szódázás) e ljárás szerint történik, hanem  a 
bányából kikerülő apríto tt bentonithoz a 
keverőgépben szódaoldatot kevernek hozzá. 
Minőségi differencia tekintetében az eddigi 
eredmények azt m uta tják  (komlóskai bentonit 
esetében), hogy amíg a szódázás a nyers ben 
tonithoz képest 30%-os minőségi javu lást jelent,

35. á b ra . K ü lö n b ö z ő  bentom iitak ö s s z e h a s o n lítá sa .

addig a nedves úton ak tivált bentonit további 
30%-os minőségi javu lást eredményez.

A kötőanyagként forgalomba kerülő egysé
ges bentonit előállítása a. következőképpen tö r 
ténik:

A bányából kikerülő bentonitot m eghatá 
rozott nagyságra ap rítják , u tán a  egy Eirich- 
keverőben keverik (egyúttal aktiválják), m ajd 
szárítóberendezésen vezetik át, s u tána  liszt- 
finom ságúra őrlik. Az őrléssel kapcsolatban 
meg kell jegyeznünk, hogy nem m indegy kötő 
képesség szempontjából, hogy m ilyen finom 
szemcséjű a bentonit. Tapasztalatok szerint 
igazán jó  kötőképességet és filmszerű réteget 
akkor kapunk, ha  a szem nagysága eléri az 
5000-es finomságot.

A  35. áb rán  látható  az egyes nyers állapot 
ban lévő kalcium bentonitjaink és az ú. n. vég 
leges minőségű alkálibentonit közötti differen 
cia kötőképesség tekintetében.

A bemtonitvizsgálatokkal kapcsolatban meg 
kell említeni, hogy ebben a tekintetben is szük 
séges leszögezni és előírni a  vizsgálati mód
szert. A bentonitm inőségeket csak úgy lehet 
helyesen összehasonlítani, h a  azokat szigorúan 
azonos körülm ények között, azonos összetételű 
homokkal vizsgálják.

Az eddig ism ert bentonitok vizsgálatai! ú. n. 
normálhomokkal történtek, m elynek az össze
tétele a következő:
25% 0,1—0,2 mm szemnagyságú helesfai homok, 
50% 0,2—0,3 mm m osva és osztályozva,
25% 0,3—0,6 mm mosva és osztályozva.

A felsorolt 'szemcseosztályokból kiszám ított 
szemcsefinomság 60-as.

Ezenkívül nem mindegy, hogy a  szemcsék
nek m ilyenek a  felületi viszonyai, és hogy m ilyen 
víztartalom  m ellett m ilyen keménységű vízzel 
vizsgáljuk a bentonitot. Javaso ljuk  ezzel kap 
csolatban az országosan, desztillált vízzel és azo
nos víztartalom m al történő vizsgálatot. A ta 

pasztalatok szerint a víz keménysége és kémiai 
összetétele erősen befolyásolja a  kötőképes
séget.

A felsoroltakon k ívül az azonos vizsgála 
tok érdekében meg kell állapodni a keverés ide 
jében és az ú. n. Koller-kerék beállításában is.

A  bentoniton k ívül hasonló fontosságú 
kötőanyag a  tűzálló agyag. A m int m ár láttuk ,

36. á b ra . B e n to n it  é s  a g y a ig h ö té s  ö s s z e h a s o n lítá sa .

a bentonitoknál a  m ontm orillonittartalom  adta 
a jó kötést, az agyagoknál ugyanezt a  szerepet 
a kaolinit van h ivatva  betölteni. Lényeges k ü 
lönbség fizikai tekintetben a bentonit és az 
agyag között, a  bentonit jobb kötőképességétől 
eltekintve, hogy az egyes agyagfajták  rend 
k ívül jó  tűzállósággal bírnak. Amíg a m ajdnem  
tiszta m ontm orillonitból álló bentonit olvadási 
pon tja  csak 980° C, addig egy jó  tűzállósági!

37. á b ra . K ü lö n b ö z ő  agyaig'fffieség'ek  tb ö tö k ép eeség e .
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agyag olvadási pontja  sokszor eléri az 1800° C-t 
is. Öntödei szempontból tehát a tűzálló agyag 
nak, m int kötőanyagnak felhasználása a ben- 
ton itta l szemben sokkal kívánatosabb. Am ellett 
másik előnyös tulajdonsága, hogy nincs meg az 
a  mohó vízelnyelőképessége, m int a bentonit- 
naik, és így a  form a felületének kiszáradása 
kevésbbé történik meg agyagkötés esetén.

A természetes hom okjainkban lévő agyag 
minőségét m ár tárgyaltuk , úgyhogy jelenleg 
csak azokkal az agyagtípusokkal foglalkozunk.

melyeket külön keverünk hozzá a homokhoz. 
H azánkban eddig megfelelő tűzállóságit és zsu
gorodásét tűzálló agyagot csak Pilisszentivánon 
találtunk . Mivel nem  képez olyan jelentős 
mennyiséget, hegy öntödéinket több évre ki 
ludná elégíteni, szükségessé vált további agyag 
bányák felkutatása. A kutatások során sike 
rü lt ta lá ln i a pilisszentivánihoz majdnem ha 
sonló tűzállóságú agyagot B ajna környékén is. 
A következő ábrán  bem utatjuk  a szentiváni és 
a bajnai agyagok kötőképességét. (Folytatjuk.)

H a z a i h ír e k
Halálozás. Kosztka Alajos oki. bányamérnök, 

Egyesületünk rendes tagja 1951 m árcius 20An 
Budiape-.tfân váratlanul elhunyt-

Utolsó Jó szerencsét!
IV. kerületi Tanács M űszaki K önyvtára, Ú j 

pest, Árpád út 66. A IV. kerületi Tanács Újpesten, 
Árpád-út 66- alatt megnyitotta műszáki könyvtá
rát. Újpest dolgozói a fiókkönyvtár létesítésével 
segítséghez jutottak, hogy szaktudásukat fejleszt
hessék. Az olvasónak a könyvtárban a legújabb 
szakirodalom, folyóiratok, szabadalmi leírások 
magyar, orosz és más nyelveken állnak rendelke
zésre. A Dokumentációs Központ állandóan for
dítja a világ minden részén folyóiratokban meg
jelent új szakirodalmat és eljuttatja a könyvtárak 
hoz Sztaihanovis aknák, éhnunlkáisoknak műsza
kiaknak ez a műszaki irodalom is rendelkezé
sére áll

L a p s z e m le
N agyolvasztó öntödei nyersvas.

Fenti címmel a Hutmieké Listy 1950. évi 11- 
számában Ing. dr. J. Sárek foglalkozik a nagy
olvasztóiban termiéit öntödei nyersvas minőségével 
és elismeri azt az újabb irány;, a nyersvas meg
ítélésénél, hogy annak kémiai összetételén kívül 
az egyenletes töret is igen nagy befolyással bír.

Minőségi öntödei nyersvas minden esetben 
melegebb jária.icit kíván az olvasztótól és ez nem 
csupán a íSi-nak a vasiba való vitelével van kap
csolatban', hanem elsősorban ,a ealakvezetéssel, 
amelynek bázikusra való beállítása ugyan a  Si 
redukciót kissé gátolja de a nyersvasnak a FeO- 
tól mentességét és egyemleitlességét biztosítja. A sa
lak bazici tá?ána,k növelése csakis koksztöbblet 
mellett lehetséges a bázikus salaik 'és nagyobb me
leg a jó minőségű öntödei nyersvas alapfeltétele.

A fúvóöv közelében elhelyezkedő nagyobb hő
mérsékletű, köralakú térség az olvas ztómedenoe 
átmérőjéhez képest relatíve kicsi. A medence kö
zepén ennél lényegesen hidegebb mag van amely 
koksz-, érc- és mészdara'bokból áll. sok FeO-t ta r 
talmaz, melye' itt kell redukálni Si Mn, vagy C 
segítségével, Mn és 0  bőven áll rendelkezésre Si 
azonban nem s ebből következik, hogy a fúvóöv 
kerületén lehaladó vas Si-dús, míg a középen Si- 
szegény.

Ez a különbség kis kemencéknél szerző szerint 
nem jelentős, de nagyméretű kemencéiknél már 
igen számottevő. Ha nincs a medence közepén

mag. akkor is a középen lehaladó vas Shszegény.
A medence alján összegyűlő vas homogenizá- 

!á,sa lényegében csak a csapoláekor történik meg. 
ha egyál.alában megtörténik.

Nagy kemencékben való öntödei nyersvas- 
gyártás ezért igen nagy figyelmet igényel. Itt 
könnyebben fordul elő a medencében való ‘mag- 
képződé«, lehűlés, meredvény következtében és a 
szelvény különböző részein levonuló vas minősége 
ie különböző. Fontos tehát, hogy a nagyol vaszó 
művek az öntödéknek a nyersvassal szemben tá 
masztott igényeit minden telki nie ben kielégítsék 
s a nyers vasgyár tásná! fentebb leírt szemponto
kat szem elő t  tartsák.

A Hutnické List у ugyanazon számában Ing.
E. Jekerle tárgyalja szürke öntvényeknél időn
ként jelentkező repedéseket. A hibák vizsgálata 
kimutat a, bogy azok akkor jelentkeztek amikor 
a nagyolvasztómű az előzőleg említett e'kk sze
rinti hibával hidegjáratú nyersvasat szállított. 
Megállapították irodalmi a cl at dk alapján, hogy a 
vasban oldott gázok is okai a repedéseknek.

Hutnické Listy 1950. 11. szám tartalma:
Ing. E. Jekerle: Szürkeöntvények repedése', szívós

ság és szilárdság csökkenése1.
Ing. dr. J. Sárek: Nagyolvasztó-öntödei nyersvas 
Prof. Ing • dr. V. Zednik: A nyersvasban oldott gá 

zok befolyása az öntvények minőségére.
Dr. J. К aloe: Hutaólom minőségének gyors ellen

őrzése.
Íny. A  Benda: Martin-kemenieék járatának termi

kus elemzése.
Ing. I. Pribyl: Aoélöntésű armatúráik gyártásánál 

alkalmazott újítások (atari, holttfejek).

H utnické L isty  1950. 10. szám tartalm a:
Dr. L. Wegmann: Elektronok elhaj ása, difrakto- 

graf és annak gyakorlati alkalmazása.
Ing. L. Petrzela: Adatok a formázóhomok előké

szítéséhez.
Dr. Ing. F. Krállít és Ing С. I. Zádny: Eílektroli- 

kusan polírozott felületek plasztikus alakí
tása sárgaréznél.

Ing. I. Korecky: Áramnélküli nikkelezés mint vé
dőintézkedés ni'trálásnál.

Dr. Ing. Z. Wusalowski és Ing. R. Wusatovski: 
‘Sebesség, hő és hengerminőség befolyása a 
hosszabbodásra és szélesedésre meleghonger- 
fósnéi.

Ing. Príbly: Gyártáselőkészítés fontossága öntö
dékben.
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I I .  É V F O L Y A M  5.  S Z Á M .

Beszám oló a gömbgrafitos öntöttvas előállítására  
vonatkozó üzem i kísérletekről*

/

V A R G A  F E R E N C

В а р г а  Ф е р е н  ц, и н ж . м ет а л л у р г  :

С ообщ ен и е за в о д с к и х  эк сп ер и м ен то в  о т н о с и 
т ел ь н о  п р о и зв о д ст в а  ч у г у н а  с  гл о б у л я р н ы м  
гр аф и там .

К о р о т к о е  за к л ю ч ен и е  :
К о р о т к о е  о п и са н и е  о р а зв и т и ю  ч у г у н а . Ч у г у н  
с гл у б о л я р н ы м  гр аф и том . З а в о д с к и е  э к с п е р и 
м енты . З а д а ч а  эк сп ер и м ен то в  :

1 . И сп ы т а н и е л и га ту р ы  п р и м ен я ем о й  п р и  з а 
в о д ск и х  у с л о в и я х .

2 . В л и я н и е  со став а  ш ихты  н а  о б р а зо в а н и е  г л о 
б у л я р н о г о  гр аф и та .
3 . П о д х о д я щ и й  м етод  д л я  л е г и р о в а н и я .
4 . Л и теи н ы е св ой ств а  ч у г у н а  с гл о б у л я р н ы м  
гр аф и том .

О бл асть  и сп о л ь зо в а н и я  ч у г у н а  с гл о б у л я р н ы м  
гр аф и том  в б у д у щ н о с т и .

Нерог! он full scale experiments of producing 
nodular-graphitic cast iron.

b y .  F  . У  a  r g  a.
S u m m a r y  :

B r ie f  r e v ie w  o f  th e  d e v e lo p m e n t  o f c a s t  iron . 
T h e  n ô d u la r g r a p h it ic  c a s t  iron . F u ll sc a le  e x 
p e r im e n ts . T h e  p u r p o se s  o f  th e  e x p e r im e n ts  :
1. D e v e lo p in g  o f an  a llo y  a p p lic a b le  u n d er  fu ll 
sca le  co n d itio n s .
2 . In flu e n c e  o f  th e  c o m p o s it io n  o f  th e  ch a rg e  
on  th e  fo r m a tio n  o f  n o d u la r  g ra p h ite .
3. T h e  p ro p er  w a y  o f a llo y in g .
4 . M eta llu rg ica l p ro p er t ie s  o f  th e  n o d u la r -  
g r a p h itic  c a s t  iro n .
T h e  fu tu r e  o f th e  n o d u la r -g r a p h itic  c a s t  iro n , 
a n d  it s  a p p lic a t io n s .

Bericht über Experimente zur hetricbsinässigen 
Herstellung von spheroidgrafitiseheni Gusseisen
v o n  F . V a r g a .
Z u sa m m e n fa ssu n g  :
K u rzer  Ü b e r b lic k  d er E n tw ic k lu n g  d es G u ss 
e isen s . D a s  sp h e ro id -g ra p h it isc h e  G u sse isen . B e -  
tr ie b sm ä ss ig e  E x p e r im e n te . Z w eck e  der E x 
p e r im e n te  :
1. A u sa r b e itu n g  v o n  e in er  V o r le g ie ru n g , d ie  
u n ter  b e tr ie b sm ä ss ig e n  V e r h ä ltn is se n  a n w e n d 
b ar is t .

2 . D ie  E in w ir k u n g  d er Z u sa m m e n se tz u n g  d es  
S a tz e s  a u f d ie  B ild u n g  v o n  sp h ero id isch em  
G rap h it.

3. D ie  g e e ig n e ts te  M eth o d e  d es  L eg ieren s .
4 . M eta llu rg isch e  E ig e n s c h a fte n  d es  sp h ero i-  
d isch en  G ra p h its .
D ie  Z u k u n ft  u n d  d ie  A n w e n d u n g sg e b ie te  d es  
sp h e ro id isc h e n  G ra p h its .

A  l e g u t ó b b i  é v t i z e d e k  m ű s z a k i  f e j lő d é s é b e n  a z  
ö n t ö t t v a s  s e m  m a r a d t  e l  a  t ö b b i  a n y a g  m ö g ö t t .  
F iz ik a i  é s  m e c h a n ik a i  t u l a j d o n s á g a i  e k ö z b e n  n a g y  
m é r t é k b e n  m e g n ö v e k e d t e k .  E z t  a  f e j lő d é s t  m u t a t j a  
a z  1 . s z .  d ia g r a m m  a z  u t o l s ó  9 0  e s z t e n d ő  t ü k r é b e n  
L á t h a t j u k ,  h o g y  a  9 0  e s z t e n d ő v e l  e z e l ő t t i  s z i lá r d s á g o t ,  
s o k s z o r o s a n  t ú l h a l a d t u k .  J o g g a l  k é r d e z h e t j ü k ,  h o g y  
e z t  a  f e j l ő d é s t  m i  t e t t e  l e h e t ő v é ?

1. diagram m  : Az ö n tö ttv a s  szak ító  szilárdságának fejlődése 
1800-tól (Piw ow arszky és W itm oser alapján.)*

A z  ö n t ö t t v a s  t u d a t o s ,  c é l i r á n y o s  k u t a t á s á n a k  
k e z d e t e  a  s z á z a d f o r d u ló v a l  e s ik  ö s s z e .  F e j lő d é s e  k é t 

i r á n y ú .  A z  e g y i k  ir á n y ú  f e j lő d é s  a z  ö n t ö t t v a s  f é m e s  
a la p a n y a g á n a k  s z i lá r d s á g n ö v e k e d é s é t  e r e d m é n y e z t e ,  
m íg  a  m á s ik  a z  ö n t ö t t v a s  s z a b a d  s z é n t a r t a l m á n a k ,  a  
g r a f i t n a k  a  s z i lá r d s á g c s ö k k e n t ő  h a t á s á t  i g y e k e z e t t  
k i k ü s z ö b ö ln i .

A  f é m e s  a la p a n y a g  s z i lá r d s á g i  t u la j d o n s á g a in a k  
m e g n ö v e l é s e  a z  ö n t ö t t v a s  á l la n d ó  k ís é r ő  e l e m e in e k  
(C , S i ,  M n , P ,  S ) ,  a z  e g y e s  ö t v ö z ő  e l e m e in e k  (C r, 
N i ,  M o ) , v a l a m i n t  a  l e h ű l é s i  s e b e s s é g  h a t á s á n a k  
v i z s g á l a t á v a l  v á l t  l e h e t s é g e s s é .  ( L a n z — P e r l i t - e l j á r á s )  
A  f é m e s  a l a p a n y a g  s z i lá r d s á g  j a v í t ó  k í s é r l e t e in e k

*A B ányászati és K ohászati E gyesü let Ö ntödei T agozatának 
ülésén 1950. X II . I5*én e lhan g zo tt előadás.
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e r e d m é n y e  a  l e g u t ó b b i  é v e k b e n  a z  ú .  n . t ű s  s z ö v e t -  
s z e r k e z e t ű  ö n t ö t t v a s .  ( A c ic u lá r  C a s t  I r o n .)  A  t ű s  
s z ö v e t s z e r k e z e t ű  ö n t ö t t v a s  á l t a lá b a n  2 ,7 %  C , 1 ,2  —  

1 ,6 %  S i ,  0 , 6 — 0 ,9  M n , 0 ,1 5 %  a l a t t i  P  é s  S , 0 ,5  — 
4 ,0 %  N i  ( f a l v a s t a g s á t ó l  f ü g g ő e n ) ,  m a x .  1 ,5 %  C u , 
k b .  0 ,3 %  C r é s  l e g t ö b b s z ö r  0 , 7 — 1 ,0 %  M o  t a r t a lm ú  
ö n t ö t t v a s ,  m e l y b e n  a z  ö t v ö z ő  e l e m e k  h a t á s á r a  
l e h ű lé s  k ö z b e n  a z  a u s z t e n i t n e k  c s a k  e g y  r é s z e  
a la k u l  á t ,  m íg  a  f e r r i t  t ű s  s z ö v e t ű e n  k r i s t á ly o s o d ik .  
E z á l t a l  a  f é m e s  a la p a n y a g  s z i lá r d s á g i  t u la j d o n s á g a i  
l é n y e g e s e n  m e g n ö v e k e d n e k ,  ú g y h o g y  a  s z a k . - s z i lá r d 

s á g  p l .  4 0 — 5 5  k g - m m 2 i s  l e h e t .  T o v á b b i  r ö v id  h ő 

k e z e lé s s e l  ( 3 2 0 — 3 7 0 °  C -o n )  a z  a u s z t e n i t  t o v á b b  
b o m lik  é s  e z á l t a l  a  s z i lá r d s á g i  t u la j d o n s á g  t o v á b b  
j a v u l  ; a  s z a k .  s z i lá r d s á g  p l .  a  7 0  k g - m m 2- t  i s  
e l é r h e t i .

A  g r a f i t  s z i lá r d s á g  c s ö k k e n t ő  h a t á s a  k ik ü s z ö b ö lé 

s é n e k  l e g r é g e b b e n  i s m e r t  m ó d j a  a z  ö n t ö t t v a s  o s s z  C - 
t a r t a lm á n a k  c s ö k k e n t é s e  m e g f e l e lő  m e n n y i s é g ű  a c é l-  
h u l la d é k  a d a g o lá s á v a l .  E n n e k  a z o n b a n  h a t á r t  s z a b  
k ú p o ló  k e m e n c é s  ü z e m  e s e t é b e n  a z  a c é lh u l la d é k  f e l -  
s z e n e z ő d é s e .  T ö r t é n e t i  s o r r e n d b e n  a  t ú l h e v í t é s e s ,  

m a j d  a z  ü s t a d a g o lá s s a l  v a ló  g r a f i t f in o m í t ó  (M e c h a -  
n i t )  e l já r á s  i g y e k e z e t t  a z  ö n t ö t t v a s  a la p a n y a g á n a k  
e r e d e t i  s z i lá r d s á g i  t u l a j d o n s á g a i t  b i z t o s í t a n i  é s  a  
g r a f i t  s z i lá r d s á g c s ö k k e n t ő  h a t á s á t  k ik ü s z ö b ö ln i .

E z e n  f e j lő d é s i  id ő  a l a t t  a  s z ü r k e ö n t v é n y  s z ö v e 

t é b e n  e lő fo r d u ló  l e m e z e s  g r a f i t  v o l t  a z  e g y e d ü l  
i s m e r t  m e g j e l e n é s i  fo r m á ja  a z  ö n t ö t t v a s  e l e m i  s z é n 

t a r t a lm á n a k .

A  le g u t ó b b i  é v t i z e d e k  e g y i k  ir á n y ú  k u t a t ó  m u n 

k á j á n a k  k ö z p o n t j á b a n  é p p e n  e z é r t  a  g r a f i t  k ia la k u 

l á s á n a k  t u d a t o s  i r á n y í t á s a  á l l o t t ,  h o g y  e z z e l  c s ö k 

k e n t s é k  a  l e m e z e s  g r a f i t  s z i lá r d s á g c s ö k k e n t ő  h a t á s á t  
é s  l e h e t ő l e g  m in é l  j o b b a n  k ih a s z n á l j á k  a  f é m e s  a la p 

a n y a g  s z i lá r d s á g i  é s  a  m a g a s  C - t a r t a m ú  ö n t ö t t v a s  

ö n t é s z e t i  e l ő n y e i t .

N e m  n e v e z h e t ő  v é l e t l e n n e k  t e h á t  a z  u t ó b b i  
é v e k  f e j lő d é s e  s e m ,  a m e ly  a z  ö n t ö t t v a s a t  a z  a c é l  
t u l a j d o n s á g a iv a l  r u h á z t a  f e l  é s  a z  a c é ls z e r ű  a la p 

a n y a g  t u la j d o n s á g a i t  b i z t o s í t j a  ö n t ö t t  á l la p o t b a n  is .  
E z  a z  ö n t ö t t v a s  g r a f i t t a r t a lm á n a k  g ö m b a la k b a n  

v a ló  k r i s t á ly o s o d á s á v a l  v á l t  l e h e t ő v é .

A  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s r ó l  s z á m o s  k ü l f ö ld i  
k ö z le m é n y  m e l l e t t  la p u n k  h a s á b j a in  is  j e l e n t  m e g  
ig e n  é r t é k e s  i s m e r t e t é s  d r . H a j t ó  N á n d o r t ó l .  D r .  
H a j t ó  i s m e r t e t t e  a  k ü l f ö ld i  e r e d m é n y e k e t ,  v a l a m i n t  
a z o k a t  a  p r o b lé m á k a t ,  a m e l y e k e t  a  g ö m b g r a f i t o s  

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

m e g  k e l l  o ld a n i .  E z e k  k ö z ü l  e l s ő s o r b a n  a z  e lő 

ö t v ö z e t  k é r d é s e  s z e r e p e l ,  a m ir e  v o n a t k o z ó l a g  ő  
r é s z l e t e s  la b o r a t ó r iu m i  k í s é r l e t e k e t  v é g z e t t .

A  k é r d é s  ü z e m i  m e g o ld á s á n a k  f o n t o s s á g á r a  é s  
s ü r g ő s s é g é r e  v a ló  t e k i n t e t t e l  a  la b o r a t ó r iu m i  k í s é r 

l e t e k k e l  p á r h ú z a m o s a n  ü z e m i  k í s é r l e t e k e t  i n d í t o t 

t u n k  e l .  A  k í s é r l e t e k  c é l j a  a  k ö v e t k e z ő k  m e g á l l a p í 

t á s a  v o l t  :

I .  a z  e d d ig  i s m e r t  é s  h a z a i  v i s z o n y o k  m e l 

l e t t  i s  r e n d e lk e z é s r e  á l ló  e l ő ö t v ö z e t e k  k ö z ü l  
m e ly e k  a z o k ,  a m e ly e k  n a g y ü z e m i  v i s z o 

n y o k  m e l l e t t  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  g y á r 

t á s á r a  a lk a lm a s a k  ;

I I .  k ú p o ló  k e m e n c é s  ü z e m  m e l l e t t  m i ly e n  a d a g 

ö s s z e á l l í t á s  b i z t o s í t j a  l e g j o b b a n  a  g ö m b 

g r a f i t  k é p z ő d é s é t  ;

I I I .  m i  a z  e l ő ö t v ö z e t , i l l e t v e  M g  b e v i t e l é n e k  
l e g a lk a l m a s a b b  m ó d j a  n a g y ü z e m i  g y á r t á s  
e s e t é n  ;

I V .  a  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  ö n t é s z e t i  t u la j 

d o n s á g a in a k  v i z s g á l a t a .

I .

A d e y  é s  t ő l e  f ü g g e t l e n ü l  M o r o g h  e l s ő  k ö z l e 

m é n y e  a r r ó l s z á m o l t  b e ,  h o g y  C e  ö t v ö z é s s e l  s ik e r ü l t  
a  g r a f i t o t  f é s z k e k b e n ,  i l l e t v e  g ö m b a la k b a n  v a ló  
k r i s t á ly o s o d á s r a  b ír n i .  H a z a i  s z e m p o n t b ó l  b á r m ily  
n a g y o t  íg é r ő  v o l t  e z  a  k ö z lé s ,  d e  m é g s e m  g o n d o lh a t 

t u n k  ü z e m i  k í s é r le t e k r e ,  C e  h iá n y á b a n .  K o m o ly  
j e l e n t ő s é g e  h a z a i  v i s z o n y l a t b a n  a k k o r  l e t t  a  g ö m b 

g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s n a k ,  m ik o r  D o n o h ó  k u t a t á s a i  
s o r á n  b e ig a z o ló d o t t ,  h o g y  M g  ö t v ö z é s s e l  i s  b i z t o s í t 

h a t ó  a  g r a f i t n a k  g ö m b a la k b a n  v a ló  k r i s t á ly o s o d á s a .

A z  e l s ő  ü z e m i  k í s é r l e t e t  9 5 %  M g  t a r t a lm ú  e lő -  
ö t v ö z e t t e l  v é g e z t e m  ; a  M g  b e r o b b a n á s a  m i a t t  t e r 

m é s z e t e s e n  s ik e r t e l e n ü l .  A  6 5 7 °  C o l v a d á s p o n t ú  é s  
1 1 0 2 °  C f o r r p o n t ú  M g  — h a b á r  v é k o n y  v a s l e m e z b e  

v o l t  c s o m a g o lv a  —  a z  1 2 5 0 — 1 3 0 0 ° - o s  f o ly é k o n y  

v a s  h a t á s á r a  h e v e s  r e a k c ió  k ö z b e n  a  v a s a t  k id o b á l t a  
é s  e l é g e t t .

2. d iagram m  : A szín Mg gőznyom ása a  hőm érséklet függvényében.
(É n ek en , H a rtm a n n  és  S ch n e id er  a la p já n .)

A  2 . s z á m ú  d ia g r a m m  m u t a t j a  a  s z ín  M g  g ő z 

n y o m á s á t  a  h ő m é r s é k le t  f ü g g v é n y é b e n .  L á t h a t j u k ,  
h o g y  1 2 5 0 ° - o n  2 ,5  a t ,  m íg  1 5 0 0 ° - o n  m á r  1 0  a t .  a  g ő z 

n y o m á s .  A  s z ín  M g  t e h á t  r o b b a n á s s z e r ű  g ő z f e j lő d é s  
k ö z b e n  r e a g á l  a  f o l y é k o n y v a s  f e lü le t é n ,  s z e m e t r o n t ó  
f é n y t ü n e m é n y e k  k ö z ö t t .

A  M g - n a k  t e h á t  a  v a s b a  v a ló  b e v i t e l e  o ly a n  
k ís é r ő  e l e m e k k e l  l e h e t s é g e s ,  m e l y e k  f o ly é k o n y  á l la 

p o t b a n  a  m a g n é z iu m m a l  k e v e r e d n e k ,  d e  u g y a n 

a k k o r  e l é g  m a g a s  a  g ő z n y o m á s u k ,  h o g y  e z á l t a l  a  
M g - é t  c s ö k k e n t s é k .  E r r e  le g a lk a lm a s a b b  k ís é r ő  e le m  
a  F e ,  a  N i ,  a  C u  é s  a  S i .  ( I .  s z á m ú  t á b l á z a t . )

A z  5 0 % - n á l  t ö b b  M g  t a r t a lm ú  e l ő ö t v ö z e t e k  
e s e t é n  v é g b e m e n ő  r e a k c ió  m é g  m in d ig  o ly a n  h e v e s ,  
h o g y  a  f o l y é k o n y  v a s a t  k id o b á l j a  é s  v e s z é l y e z t e t i  a  
k e z e lő  s z e m é l y z e t  t e s t i  é p s é g é t .  A  2 5 — 5 0 %  M g  
t a r t a lm ú  e l ő ö t v ö z e t  e s e t é n  a  r e a k c ió  h e v e s s é g e  l é n y e 

g e s e n  c s ö k k e n ,  d e  a z  ü s t  l e f e d é s e  m é g  e b b e n  a z  
e s e t b e n  is  s z ü k s é g e s .  A  8  — 1 5 %  M g  t a r t a lm ú  e lő 

ö t v ö z e t e k  m á r  m in d e n  v e s z é l y  n é lk ü l  h a s z n á lh a t ó k ,  
h a b á r  a  s z ín e s  v é d ő s z e m ü v e g  v i s e l é s e  m é g  e b b e n  a z  
e s e t b e n  s e m  m e l l ő z h e t ő .

A z  e l ő ö t v ö z e t  M g  t a r t a lm á n a k  m e g v á l a s z t á s á 

n á l  a  k e z e l ő s z e m é l y z e t  t e s t i  é p s é g é n e k  m e g ó v á s á n  
k ív ü l  a  g a z d a s á g o s s á g  s z e m p o n t j a i t  i s  f i g y e l e m b e
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Î. táb láza t. A ZÍII ^Ig1 gőz nyom ása a  hőm érsék le t függvényében.

J O lv a d á sp o n t C° F orrp on t C"

N á t r i u m  . . . 9 7 ,7 8 8 3
L i t h iu m  . . . 1 8 5 ,0 1 3 3 0
Ó n  ................. 2 3 1 ,8 2 4 3 0

K a d m iu m  . 3 2 0 ,9 7 6 7

Ó lo m  .......... 3 2 7 ,4 1 7 5 0

C i n k ................ 4 1 9 ,4 9 0 6

A n t im o n  . . . 6 3 0 ,0 1 6 3 5

M a g n é z iu m  . 6 5 7 ,0 1 1 0 2

A lu m ín iu m  . 6 5 8 ,0 2 5 0 0

K a lc i u m  . .  . 8 5 0 ,0 1 4 8 7

R é z  ............... 1 0 8 4 ,0 2 5 9 5

M a n g á n  . . . 1 2 4 4 ,0 2 1 5 2

S z i l í c iu m 1 4 1 4 ,0 2 6 3 0

N i k k e l .......... 1 4 5 3 ,0 3 1 7 7

V a s  ................ 1 5 2 8 ,0 2 7 3 0

k e l l  v e n n i .  A  c é l  a z  e l ő ö t v ö z e t  M g  t a r t a lm á n a k  
m in é l  s ik e r e s e b b  b e v i t e l e  a  v a s f ü r d ő b e .  E z  p e d i g  
f o r d í t v a  a r á n y o s  a z  e l ő ö t v ö z e t  m a g n é z iu m  t a r t a l 

m á v a l .

E z e k  f ig y e l e m b e v é t e l é v e l  v á l a s z t o t t u k  m e g  a z  
e l ő ö t v ö z e t  M g  t a r t a lm á t .

A  k ö v e t k e z ő  e l ő ö t v ö z e t e k k e l  v é g e z t ü n k  k ís é r 
l e t e k e t  :

A )  2 0 %  M g  é s  8 0 %  C u ,

B )  1 5 %  M g  é s  8 5 %  C u ,

C )  1 0 %  M g  t a r t a lm ú  F e — S i — C u — M g  e lő -  
ö t v ö z e t t e l .

D )  1 0 %  M g  t a r t a lm ú  F e — N i — M g  e l ő ö t v ö z e t -  
t e l .

é s  E )  3 0 %  M g  é s  7 0 %  P b  t a r t a lm ú  e l ő ö t v ö z e t t e l  
v é g z e t t  d r  H a j t ó  l e g u t ó b b i  k ö z lé s e  s z e r in t  
la b o r a t ó r iu m i  k í s é r l e t e t .

A z  ö t  e l ő ö t v ö z e t t e l  v é g z e t t  ü z e m i ,  i l l e t ő l e g  
la b o r a t ó r iu m i  k í s é r l e t  n é h á n y  e r e d m é n y é t  a  I I .  s z .  
t á b l á z a t  a d ja  m e g ,  m íg  a z  u g y a n e z e n  k ís é r le t e k  
m ik r o s z k ó p i  k é p é t  a z  M l ,  М 2 , F k  5 5 , 7 7 1  é s  M P  j e lű  

f e l v é t e l e k  m u t a t j á k .  ( 1 . ,  2 . ,  3 . ,  4 .  é s  5 .  s z .  á b r á k .)

3. ábra. FK 55 jelű  k i é rié t x 100

H a z a i  v i s z o n y o k  m e l l e t t  n e m  g o n d o lh a t t u n k  C u  — M g  
v a g y  N i — M g  e l ő ö t v ö z e t e k  r e n d s z e r e s  h a s z n á la t á r a .  
A  I I I .  s z .  t á b l á z a t b a n  b e m u t a t o t t  F v  8 3 ,  F v  8 1 ,  
F v  8 2  é s  F v  1 1 2  j e lű  k í s é r l e t e k  b e b i z o n y í t o t t á k ,  
h o g y  a  1 0 %  M g  t a r t a lm ú  F e — S i — C u — M g  e l ő 

ö t v ö z e t  h a s z n á lh a t ó  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  g y á r -

I I . táb láza t. K ülönböző előötvözetek k ísérle ti eredm ényei.

J e lö lé s
.
E lő ö tv ö zet

E l e m z é s a d a t o k Szak. sz il. 
kg/m m *

H aji. sz il. 
kg/ mm*

B eh ajlás
m m

Brinell
kg/m m *

c Si Mn p S Cu

M l A 3 ,5 6 2 ,1 9 0 , 8 0 0 ,1 0 3 0 ,0 1 2 1 ,21 3 3 ,8 7 1 ,8 и 2 8 5

М 2 В 3 ,7 3 2 ,9 7 0 ,8 8 0 ,1 5 6 0 ,0 1 2 1 ,2 4 3 4 ,9 6 5 ,6 10 3 0 2

F .K .5 5 C 3 ,8 3 2 ,6 5 0 ,7 0 0 ,1 0 2 0 ,0 1 0 0 ,3 6
jj-4 0 ,4

7 5 ,5 12 2 6 9

77 1 D 3 ,0 1 1 ,9 9 0 ,3 7 0 , 1 0 0 0 ,0 0 6 0 ,3 7 3 , 3 0  3 1 ,9 — — —

M P E 3 ,6 0 2 ,8 1 0 ,2 6 0 ,1 1 2 0 ,0 0 8
Mg

0 ,0 5 2 4 6 ,4 — — 3 7 7

1. áb ra . M l je lű  k ísé r le t  x lő O  2. sz . ábra . М2 je lű  k ísér le t  x  150
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4. a )  és b ) áb ra. 771 jelű  k ísré le t x 105

I I I .  táb láza t. Si-Mg e lőö tvözette l végzett k ísérletek .

E 1 e m z é s i a d a t o k Szakító 
szilárdság

kg/m m 3

H ajlító-
Behajlás Brinell

c . Si Mn P S Cu kg/m m 2 mm kg/mm*

F V

8 3
3 ,7 2 2 ,6 2 0 ,7 6 0 ,0 9 5 0 ,0 1 4 0 ,4 4 5 3 ,6 9 3 ,8 14 241

F V

81 c 3 ,7 4 2 ,6 3 0 ,7 2 0 ,1 0 5 0 ,0 1 7 0 ,4 4 4 1 ,4 9 1 ,6 14 2 7 4

F V

8 2 3 ,7 0 2 ,9 2 0 ,7 2 0 ,1 0 7 0 ,0 2 3 0 ,5 7 4 4 ,5 91 11 241

F V

112 3 ,6 5 3 ,3 9 0 ,7 4 0 ,1 3 9 0 ,0 1 4 0 ,1 5 4 5 ,2 8 5 ,4 13 —

t á s á r a ,  e z é r t  a  M g — C u  é s  M g — N i  e l ő ö t v ö z e t  h e l y e t t  

a  t o v á b b i a k b a n  F e — S i — C u — M g  e l ő ö t v ö z e t  h a s z 

n á la t á r a  t é r t ü n k  á t .  ( 6 . ,  7 . ,  8 .  é s  9 .  s z .  á b r á k .)

I I .

A  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  ü z e m s z e r ű  g y á r t á s á t  

k ú p o ló  k e m e n c é s  o l v a s z t á s s a l  g o n d o l t u k  g a z d a s á g o s 

n a k .  S z ü k s é g e s n e k  t a l á l t u k  é p p e n  e z é r t  e g y é b  k ö r ü l 

m é n y e k  m e l l e t t  a z  a d a g ö s s z e á l l í t á s  h a t á s á t  i s  m e g 

v i z s g á l n i  a  g ö m b g r a f i t k é p z ő d é s r e .  A  I V . s z .  t á b l á z a t 

b a n  f o g la l t a m  ö s s z e  a  k ü lö n b ö z ő  a d a g ö s s z e á l l í t á s o k 

k a l  v é g z e t t  k í s é r l e t e k e t  é s  a  h o z z á j u k  t a r t o z ó  —  a z  

e l ő z ő k b e n  m é g  b e  n e m  m u t a t o t t  — m ik r o s z k ó p i  f e l 

v é t e l e k e t .  ( 1 0 . ,  1 1 . ,  1 2 . ,  1 3 . s z .  á b r á k .)
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6. ábra. FV83 x  390 2% H N O , alk.

8. áb ra. FV82 X 390 2%  H N O , alk.

F e n t i e k b ő l  m e g á l l a p í t h a t ó ,  h o g y  a z  a d a g ö s s z e 

á l l í t á s n a k  a  g ö m b g r a f i t k é p z ő d é s  s z e m p o n t j á b ó l  k ü 

lö n ö s e b b  s z e r e p e  n in c s .  S o k k a l  n a g y o b b  s z e r e p e  v a n  
—  m i n t  a z t  a  k é s ő b b ie k b e n  l á t n i  f o g j u k  —  a  f o l y é 

k o n y  fü r d ő  h ő m é r s é k le t é n e k ,  ö s s z e t é t e l é n e k ,  m a g n é -  
z i u m o s  k e z e lé s é n e k  é s  a  F e  S i - o s  b e o l t á s n a k .

10. áb ra . 541 X  W 0

7. ábra FV81 x 390 2% H N O , alk.

9. ábra. FV112 x 100.

I I I .

A  g r a f i t n a k  g ö m b a la k b a n  v a l ó  k r i s t á l y o s o d á s á 

h o z  le g a lá b b  0 ,0 3 %  M g -r a  v a n  s z ü k s é g .  H a  a  M g  
t a r t a lo m  v i s z o n t  0 -1  %  f ö lé  e m e lk e d i k ,  a M g  k a r b id -  
s t a b i l i z á l ó  h a t á s á n á l  f o g v a  a z  a la p s z ö v e t  c e m e n t i t e s

H , ábra. 581 x  100.

Ö ntöde. 5.
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I f .  táb láza t. Különböző adagösszetételek hatása.

A d a g ö ssze téte l

E 1 e m z é s i a d a t o k
bjo

1 «
3  -S E

bO
1 M

3  3  £
(Л
•Л

Jelö lés

•
c Si Mn P s Cu

2  <5 E

£  8  J?

— -л £
■S is ÿнк (Л ^

Л
*5 1
со £

M 2  

f
1 0 0 % h e m a t i t - n y e r s v a s ........................................... 3 , 7 3 2 ,9 7 0 ,8 8 0 ,1 5 6 0 ,0 1 2 1 ,2 4 3 4 ,9 6 5 ,6 10

M 1 

f

7 0 %

3 0 %

h e m a t i t - n y e r s v a s  ..........................................

a c é l h u l l a d é k  .....................................................
3 ,5 6 2 ,1 9 0 ,8 0 0 ,1 0 3 0 ,0 1 2 1,21 3 3 ,8 7 1 ,8 и

F K  2 2 2 5 % h e m a t i t - n y e r s v a s ...........................................

f 2 5 %

2 5 %

2 5 %

b a u x i t - n y e r s v a s ...............................................

g é p t ö r e d é k ..........................................................

a c é l h u l l a d é k  .....................................................

3 , 4 0 2 ,8 2 0 ,7 2 0 ,2 0 5 0 ,0 1 2 0 ,5 4 2 8 ,7 5 9 ,5 10

F  К  5 5  

f

5 0 %

5 0 %

h e m a t i t - n y e r s v a s ...........................................

D  g y ő r i  s u g a r a s  n y e r s v a s .......................
3 ,8 3 2 ,6 5 0 , 7 0 0 ,1 0 2 0 ,0 1 0 0 ,3 6 4 0 ,4 7 1 ,6 12

F V  8 3  

f

4 0 %

6 0 %

h e m a t i t - n y e r s v a s  ...........................................

D  g y ő r i  s u g a r a s  n y e r s v a s  .......................
3 ,7 2 2 ,6 2 0 ,7 6 0 ,0 9 5 0 ,0 1 4 0 ,4 4 5 3 ,6 9 3 ,8 , 4

53 1

f

6 0 %

4 0 %

h e m a t i t - n y e r s v a s  ..........................................

D K C - n y e r s v a s  ................................................
3 , 5 6 3 ,6 1 0 ,7 6 0 ,1 0 1 0 ,0 1 2 0 ,5 4 2 0 ,4 6 1 ,0 11

5 4 1

f

5 0 %

5 0 %

h e m a t i t - n y e r s v a s  ..........................................

D K C - n y e r s v a s  ...............................................
3 , 6 6 3 ,3 0 0 ,7 0 0 ,1 7 0 0 ,0 2 0 0 , 5 6 3 0 ,0 6 1 ,5 13

551

f

4 0 %

6 0 %

h e m a t i t - n y e r s v a s  ..........................................

D K C - n y e r s v a s  ................................................
3 , 6 0 3 ,8 8 0 , 8 0 0 ,1 3 4 0 ,0 1 8 0 , 5 7 2 9 ,3 5 9 ,2 12

581

f

3 0 %

7 0 %

h e m a t i t - n y e r s v a s ............................................

D K C - n y e r s v a s ..................................................
3 , 4 5 3 ,8 7 0 ,8 0 0 ,0 8 6 0 ,0 1 2 0 , 4 6 4 2 ,0 6 8 ,0 11

6 1 0

f
1 0 0 % D K C - n y e r s v a s  ................................................. 3 , 6 4 3 ,0 1 0 ,5 2 0 ,2 5 7 0 ,0 1 1 0 , 4 8 6 9 ,4 1 2

7 0 9 4 0 %

6 0 %f a c é lh u l la d é k  .....................................................
3 ,3 0 2 ,9 7 0 ,2 0 0 ,0 6 5 0 ,0 0 5 — 4 0 ,7 — —

7 2 7

f

3 0 %

7 0 %

s v é d  f a s z e n e s  n y e r s v a s  ............................

a c é lh u l la d é k  .....................................................
3 ,3 4 2 ,6 5 0 ,1 8 0 ,0 5 4 0 ,0 0 3 — 6 1 ,3 —

l e s z .  N e m  k ö z ö m b ö s  t e h á t ,  h o g y  m e n n y i  M g - t  v i s z ü n k  
a  f ü r d ő b e ,  h o g y  a z  ö n t ö t t v a s u n k  t e l j e s e n  g ö m b g r a f i 

t o s  é s  a  M g  f e lh a s z n á lá s  i s  g a z d a s á g o s  l e g y e n .

E z e n  ir o d a lm i  a d a t o k  r e k o n s t r u á lá s á r a  h á r o m  
k ís é r l e t s o r o z a t o t  v é g e z t ü n k ,  m e ly e k  k ö z ü l  a z  e g y i 

k e t  —  F K  j e l ű t  —  a z  a lá b b ia k b a n  i s m e r t e t e m .

E g y  5 0 0  k g - o s  ü s t b e  f o l y é k o n y  v a s a t  c s a p o l t u n k  
é s  e b b ő l  s o r o z a t o s a n  á t t ö l t ö t t ü n k  e g y  1 0  k g - o s  k é z i 

k a n á lb a  e lő r e  b e l e h e l y e z e t t  M g — S i e lő ö t v ö z e t r e

a n n y i t ,  h o g y  a z  a d a g o l t  M g  0 ,1  ; 0 , 2 ;  0 , 3 ;  0 , 4 ;  
0 ,5  ; 0 ,7  ; 0 ,9  ; 1 ,1  ; 1 ,4  é s  1 ,5 %  le g y e n .  M in d e n  
p r ó b á b ó l  é k e t  ö n t ö t t ü n k .

A  k í s é r l e t  e l e m z é s i  a d a t a i t  a z  V . s z .  t á b l á z a t  
s z e m lé l t e t i .  H a  m e g v iz s g á l j u k  a  k í s é r le t s o r o z a t h o z  
t a r t o z ó  1 4 — 2 3 .  s z .  m i k r ó f e lv é t e l e k e t ,  l á t h a t j u k ,  
h o g y  a z  F K  6  j e lű t ő l  k e z d ő d ő e n  t e l j e s e n  g ö m b g r a f i 

t o s .  A z  V .  s z .  t á b lá z a t b a n  l á t h a t t u k ,  h o g y  a z  F K  6 -o s  
j e lű n e k  a  M g  t a r t a lm a  0 ,0 4 5 % .  A  m a g a s a b b  M g - ta r -

12. ábra . 610 X 100. 13. ábra. 727 x  100
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talmú ötvözetekben, dacára a magasabb Si tarta 
lomnak, csak részben gömbösödött grafitot találunk, 
növekvő cementit tartalommal.

V. tá b lá z a t. F K  k ísé rle t adata i.
FK-sorozat

_ Í L

Si % Mn % P% s  %

_____
Cu %

Mg_  _
adagolt

elem 
zett

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

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

3 3 ,6 0 3 ,7 5 0 ,5 8 0 ,3 3 5 0 ,0 5 0 0 ,1 7 0 ,3 0 ,0 1 3

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

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

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

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

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

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

10 3 ,1 9 4 ,2 0 0 ,5 8 0 ,3 1 3 0 ,0 0 8 0 ,3 2 1,5 —

Ez a kísérletsorozat és a parallel elvégzett másik 
két kísérletsorozat igazolta az irodalmi adatokat és a 
továbbiakban eszerint adagoltuk az előötvözeteket.

A Mg kiégése a fürdőből csökkenő hőmérséklet 
mellett fokozatos és az 0,001 % Mg-га vehető fel per
cenként. Ezért szükséges a fent megadott Mg tar-

14. áb ra . F K O  X 390 2%  H N O ,

talom felső határán kb. 0,08% Mg-al dolgozni, 
hogy a fokozatos Mg kiégés ellenére kellő idő álljon 
rendelkezésünkre az öntésre, különösen nagyobb 
darabok öntésénél. Ebben az esetben 30—40 perc 
jut az öntésre és még megvan annak a lehetősége is, 
hogy a közepes faivastagságokban is gömbalakban 
kristályosodjon a grafit. Állandó hőmérséklet esetén 
viszont, ha például elektrókemencében végezzük a 
Mg-os kezelést, lényegesen magasabb a Mg kiégés.

17. ábra. F K 3 X 390 2% H N O , 18. ábra.  F K t  X 390 2%  H NO,

15. áb ra . F K 1 X 390 2%  H N O , 16. ábra . F K 2  X 390 2%  H N O ,
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19. áb ra . FK 6 x 390 2%  H N O ,

A Mg-nak a folyékony fürdőbe való bevitele 
annál sikeresebb, minél alacsonyabb a fürdő hőmér
séklete, minél kedvezőbbjaz előötvözet szemnagy
sága és minél salakmentesebb a fürdő. Az utóbbi fel
tétel gondosság kérdése, azért a Mg-kezelés előtt a 
vasfürdőről teljesen el kell távolítani a salakot.

Az alacsony fürdőhőmérséklet bármennyire is 
kedvező a Mg kiégés szempontjából, az önthetőség, 
illetve a formakitöltőképesség határt szab neki, 
különösen vékonyfalú öntvények gyártásánál. Maga

20. ábra . FK7 X 390 2%  H N O ,

22. á b ra , F K 9  X 390 2%  H N O ,

a hideg szilárd előötvözet és a kezeléshez szükséges 
idő kb. 50—100° hőmérsékletcsökkenést okoz. Éppen 
ezért a fürdő hőmérsékletének 1390 — 1420° C-nak 
kell lennie, hogy a Mg-os kezelés után is jól önthető 
legyen.

Az előbb említettekből következik, az előötvözet 
szemnagyságának a fontossága. Ha túlnagy darabok
ban adagoljuk az előötvözetet, az oldódás túl lassú 
és nagyon lehűl a fürdő. Ha túlságosan apró dara
nagyságú vagy poralakú, akkor viszont túl heves a 
reakció és nagy az elégés.

Az előötvözet adagolásának négy módját próbál
tuk ki :
[Aff 1. A csatornába való adagolást.
£ £[2. Az előmelegített üstbe előre behelyezett elő- 

ötvözetre való rácsapolást.
3. Az előötvözetre hirtelen folyékony vas önté

sét.
4. Lapáttal való fokozatos, apránkénti adago

lást a folyékony vasba.
Elvégzett számos kísérletünk azt igazolta, hogy 

bármelyikkel sikeres lehet a kezelés, ha a folyékony 
vas összetétele, a fürdő hőmérséklete az előötvözet 
mennyisége és szemnagysága helyesen van meg
választva. Az említett adagolási módok közül az 
üzembiztos kivitelezhetőség határozza meg a válasz
tást.

'  21. ábra. FK 8 X 390 2%  H N O ,

23. ábra. F K 1 0  X 390 2%  H N O ,
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Nagy darabok (egy-két tonna) öntésénél a csa
tornába való fokozatos adagolás látszik a legcélra
vezetőbbnek. Hátránya, hogy különösen rövid 
kúpolócsatorna esetén a kemence kezelő személyzete 
erősen ki van téve a sugárzó hő hatásának és a 
keletkező fémgőzöknek, valamint az esetleg fröcs- 
csenő folyékony vasnak, illetve előötvözetnek.

Az előötvözetre való rácsapolás nagy hátránya, 
hogy a fürdő felszínén hirtelen végbemenő reakció 
és a keletkező salak m iatt nehezen figyelhető meg 
a már lecsapolt vas mennyisége. Legtöbbször vagy 
keveset vagy sokat csapolnak. Előre az üstbe helye
zett előötvözet szempontjából pedig lényeges a 
folyékony vas mennyiségének pontos betartása.

500—600 kg folyékony vas mennyiségig jól hasz
nálható üzemben a folyékony vas hirtelen ráöntése 
az előötvözetre. Hátrány, hogy átöntés következ
tében a fürdő hőmérséklete jobban csökken, ezt 
azonban magasabb csapolási hőmérséklettel ellen
súlyozhatjuk. Eddigi megfigyelésünk szerint a mag
néziumleégés ebben az esetben kevesebb. Eddigi 
üzemi gyakorlatunk alapján ezt mondhatjuk a leg- 
üzembiztosabb ötvözési eljárásnak.

Lapáttal, apránkénti előötvözet adagolás 
nagyon megnyujtja az ötvözés idejét, a fürdő hő
mérséklete nagyon lecsökken. A kezelő személyzetet 
pedig nagyon igénybeveszi.

Legújabban organikus kötőanyaggal készített 
ötvözőpogácsákkal kísérletezünk. Ez, eddigi meg
figyelésünk szerint a Mg heves reakcióját teljesen 
megszünteti és az ötvözést teljesen nyugodttá, 
veszélytelenné teszi. Nagyüzemi kísérletezés alatt 
áll.

IV.

A kellő hőfokon, megfelelő mennyiségű elő- 
ötvözettel kezelt fürdőben megvan az előfeltétele a 
gömbgrafitképződésnek. Az előzőkben már tárgyal
tuk, hogy a gömbgrafitképződéshez legalább 0,03% 
fürdőbe bevitt Mg szükséges.

A Mg-os kezelés közben végbemenő heves 
reakció terméke elsősorban MgO és MgS. Mindkettő
nek az olvadáspontja (MgO-é 2.642° C és a MgS-é is 
2.000° felett van) oly magas, hogy a folyékony vas 
felett poralakú fedőréteget alkotnak. Ezt természe
tesen gondosan el kell távolítani. Mindkét keletkező 
vegyületnek a faj súlya nagyon kicsi, úgyhogy a 
fürdőben lebegő, szuszpendált részecskéi salak
zárvány veszélyt jelentenek az öntvény szempont
jából. Ha a fürdő hőmérséklete is amellett túl ala
csony, még a felhajtó erő sem segít ezeknek a salak
zárványoknak a felszínre hozásában. Már ebből a 
szempontból js nagyobb fürdőhőmérsékleten kell a 
Mg-os kezelést elvégeznünk, bizonyos mennyiségű 
Mg feláldozása révén is.

A gömbgrafitképződésnek az előzőkben emlí
te tt előfeltételein túl a folyékony vas összetételének 
is fontos szerepe van. A szürkevas állandó kísérő 
elemei közül a S-nak van nagy szerepe. Az adagolt 
Mg elsősorban a fürdő kéntelenítését végzi el. Annál 
több magnéziumot kell adagolnunk, minél nagyobb 
a folyékony vasunk S tartalma. A kéntelenítés 
mértéke a két elem atomsúly arányának felel meg 
(Mg =  24,32 ; S =  32,06), 0,1 Mg 0,13 g S-t köt le.

3. diagram m . A Si-Mg előötvözet k én te len ítő  h a tá sa '’ (Frank • 
a lapján).

A Mg-Si előötvözet kéntelenítő hatását mutatja 
a 3. sz. diagramm. Láthatjuk, hogy tetszőleges kén
tartalmú anyagból indulhatunk ki, csak az adagolt 
Mg nagyságát kell helyesen, a folyékony vas kén
tartalmának megfelelően megválasztani.

4- diagram m . A C m egjelenési form ái a  Si és a Mg függvényében 
(Miskowsky és R. P. D unphy alap ján .)

A Si százalékos mennyisége is befolyásolja a 
gömbgrafitképződést. Ezt m utatja a 4-es számú 
diagramm a Si és Mg függvényében. A diagramm 
0,04% S-tartalom mellett a 2%-tól 3,8% ossz fa
tartalmú öntöttvasakat foglalja magában. A dia
grammból láthatjuk, hogy a Mg-tartalom csekély 
növekedése apnak karbidképző tulajdonságát lénye
gesen emeli. A Mg ezen karbidképző tulajdonságát a 
Si jelenléte egyensúlyozhatja ki, mivel 0,04% Mg- 
tartalm at 0,1 % Si ellensúlyoz. Ezt a viszonyt a 
fürdő Mn és eredeti S-tartalma eltolja és csak a 
már kéntelenített fürdőre érvényes.

IV . tá b lá z a t. A Mn h a tá sa  a  göm bgrafit képződésre.

J e lö l é s
E 1 e m z é s i a d a t o к Szakítószilárdság

kg/mm*c SÍ M n p s

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

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

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

7 1 4 3 ,4 4 1 ,7 9 U 4 0 ,0 6 2 0 ,0 1 6 2 0 , 1
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24. ábra . 708 х  100.

A Mn-tartalomnak a gömbgrafitképződésre való 
hatását a következő kísérletsorozattal vizsgáltuk : 
60% acélhulladék és 40% nyersvasbetét Mn-tar- 
talmát kb. 0,2%-ra állítottuk be. 300 kg folyékony 
vasat 0,6% Mg-tartalomnak megfelelő Si-Mg elő- 
ötvözettel kezeltünk és próbapálcákat öntöttünk. 
Második lépcsőben u. a. adagösszetételű és mennyi-

5 .  d i a g r a m m .  A  s z a k í t ó  s z i l á r d s á g  a  S i  t a r t a l o m  f ü g g v é n y é b e n .

ségű folyékony vasat annyi FeMn-ra csapoltunk, 
hogy a Mn-tartalom kb. 1,1%-ra álljon be. A kísér
letből néhány kiragadott eredményt a VI. sz. táblá 
zat és a hozzátartozó mikrofelvételek (24., 25. sz. 
ábrák) mutatják. A Mn-tartalom beállítása, mint az 
az elemzési adatokból láthatjuk, sikerült. A szilárd
sági adatok mégsem tükrözik hűen a kísérlet ered
ményét, mert a próbapálcák eltolódtak, s részben 
salakzárványosak lettek. A mikrofelvételekből meg
állapíthatjuk, hogy az adagolt, illetve vasba jutott 
Mg nem volt elegendő a grafit teljes gömbösödésé- 
hez; s csak részben gömbösödött és csomósodott 
grafitot találunk. A kísérlet mindenesetre bebizo
nyította, hogy a nagyobb Mn-tartalom a gömb- 
grafitképződést nem segíti elő, ellenkezőleg irodalmi 
adatok szerint, ha nagyobb nyúlást kívánunk elérni, 
a Mn-tartalmat lehetőleg 0,2% alatt kell tartanunk.

A P-tartalom a gömbgrafitképződést kb. 0,15 
százalékig nem akadályozza, ha nagyszilárdságú, de

2í>. ábra . 709 x  100.

nyúlásnélküli öntöttvasat akarunk előállítani. Nyú
lás biztosítása esetén azonban a lehető legkisebb 
mértéken kell tartani.

A grafit megjelenési formáit a Mg és Si függ
vényében a 4. sz. diagrammon láttuk, ami az önt
vény szilárdsági tulajdonságát is meghatározza 
egyúttal. Üzemi kísérleteknél az adag Si-tartalma 
megközelítő pontossággal betartható, az öntvénybe 
jutó Mg azonban számos — az előzőkben már tá r 
gyalt — körülmény függvénye. A gyakorlati ember 
számára éppen ezért sokkal megfoghatóbb gyártás 
közben az adagolt Mg-tartalom. Ha ismeri a folyé
kony vas S-tartalom gyakoriságát, megközelítő 
pontossággal meghatározhatja a kívánt szilárdság 
eléréséhez szükséges adagolt Mg-tartalmat.

Üzemi kísérleteink eredményét tükrözi az 5. 
sz. diagramm, mely a Si-tartalom függvényében 
ábrázolja a szakító szilárdságot 0,5; 0,6 ; 0,7% 
adagolt Mg esetén. Folyékony vasunk S-tartalma 
általában 0,1% körül mozgott. Láthatjuk, hogy u. a. 
S-tartalom esetén az adagolt Mg csökkenése a szilárd
ság csökkenését okozza. Ez természetes is, mert 
hiszen ennek megfelelően a kéntelenítés és a grafit 
gömbösödése is kisebb mérvű.

A szilárdság maximuma 2,2 és 2,8% Si-tar
talom között van. A Si további növekedésével a 
szilárdsági értékek fokozatosan csökkennek. Ennek 
magyarázata minden bizonnyal a megjelenő siliko- 
ferrit.

A gömbgrafitos öntöttvas keménysége nagyobb, 
mint az ugyanolyan összetételű lemezes grafitú 
öntöttvasé. Ennek ellenére minden nehézség nélkül, 
jól megmunkálható.

Az öntöttvas keménysége és a szakító szilárd
sága között határozott összefüggés nincsen. Ezt 
ábrázolja J. MacKenzie által 1500 vizsgálatból össze
állított diagramm (6. sz.) széles szürke öntvény 
lemezesgrafitú része. Láthatjuk, hogy a gömb
grafitos öntöttvas az acél és a lemezes szürke
öntvény között van. Minél tökéletesebb a grafit 
gömbösödése, annál közelebb, sőt beleesik az acél 
mezejébe. Minél kevésbbé sikerül a Mg kezelés és 
emiatt minél több a lemezesgrafit, annál közelebb 
esik a lemezesgrafitú öntvény mezejéhez.

A szürkeöntvény területét átszelő parabolával 
kapcsolatban megállapítja MacKenzie, hogy a para-
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b o la  f e l e t t i  ö n t v é n y e k  g r a f i t e l o s z t á s a  k e d v e z ő  a  
s z i lá r d s á g  é s  k o p á s  s z e m p o n t j á b ó l .

A  h a j l í t ó s z i lá r d s á g  m in t  a z t  a  k ö z ö l t  t á b l á z a 

t o k b ó l  m á r  l á t t u k ,  h a s o n ló a n  l é n y e g e s e n  e m e lk e d ik .  
A  t e l j e s  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  p r ó b a p á lc á k  t ö r é s -  
f e lü le t e  j e l l e g z e t e s  V - a la k ú  k a g y ló s  t ö r é s .  A  l e m e z e s -  
g r a f i t ú  ö n t v é n y e k  a z o n  j e l l e g z e t e s s é g e ,  h o g y  a  h a j -  
l i t ó s z i lá r d s á g  k ö z e l  h á r o m s z o r o s a n  a  s z a k í t ó s z i lá r d 

s á g n a k ,  e l t ű n i k  é s  k ö z e l  e g y e n lő  n a g y s á g ú a k  le s z n e k .

»>. d ia g ra m m . A sza k ító sz ilá rd sá s: és a  B rin ell-k eraén ysée: ö ssz e 
fü g g ése  lem ezes g ra fitú  sz ü r k e ö n tv én y n é l, g ö m b g r a fito s  ö n tö t t 

v a sn á l és acé ln á l

A  n y ú lá s  n ö v e lé s é r e  v é g z e t t  ü z e m i  h ő k e z e lé s i  
k ís é r l e t e in k  n e m  t e l j e s e n  ig a z o l t á k  a z  i r o d a lm i  a d a 

t o k a t .  M in t  a  V I .  s z á m ú  t á b l á z a t b ó l  i s  l á t h a t j u k ,  s  
d r . H a j t ó  N á n d o r  e d d ig i  m e g f ig y e l é s e i  i s  h a s o n ló a k ,  
a  h ő k e z e lé s  h a tá s á r a  le g t ö b b  e s e t b e n  a  s z a k í t ó s z i 

lá r d s á g  n ö v e k e d ik ,  é s  a  n y ú lá s  é r t é k e  n e m  a  k í v á n t  
m é r t é k b e n  e m e lk e d ik ,  e l l e n k e z ő l e g  g y a k r a n  c s ö k 

k e n .  E z  a  k ö r ü lm é n y  m in d e n  b iz o n n y a l  a z  e lő z ő k b e n  
e m l í t e t t  z á r v á n y o k k a l  é s  lu n k e r e k k e l  v a n  ö s s z e 

f ü g g é s b e n ,  d e  p o n t o s  m a g y a r á z a t á t  a  m á r  m e g in d í 

t o t t  k í s é r le t e in k t ő l  v á r j u k .  A  h ő k e z e lé s i  k í s é r le t e in k r e  
v o n a t k o z ó  m ik r o s z k ó p i  f e l v é t e l e k e t  a  2 6 — 3 1 . s z .  
á b r á k  m u t a t j á k .

A 31. sz. ábra dr. Hajtó Mg-Pb kísérleteiből 
származó hőkezelt, ferrites alapanyagú öntvényt 
mutat, 160 kg/mm2 feszültséget keltő hideg nyomás 
hatására létrejött 42,22% magasságcsökkentés után 
A ferritkristályok és a grafitgömbök egyaránt nyúj
tottak.

Ü z e m i  k ís é r l e t e in k  k ö z b e n  n e m  l e h e t e t t  c é lu n k  
a g ö m b g r a f i t k é p z ő d é s  e l m é le t é v e l  f o g la lk o z n i .  A z  
ü z e m i  k ís é r le t e k r ő l  k é s z ü l t  m ik r o f o t o g r a f iá k  k é s z 

t e t n e k  a r r a , h o g y  n é h á n y  s z ó v a l  e r rő l a  k é r d é s r ő l  
i s  m e g e m lé k e z z e m .

A  3 2 . á b r á n ,  h a s o n ló a n  a z  e d d ig  b e m u t a t o t t  
á b r á k h o z ,  m á r  k iv e h e t ő ,  a  3 3 .  á b r á n  p e d ig  v i lá g o s a n  
l á t h a t ó ,  a  g ö m b g r a f i t  k ö z é p p o n t j á t  k é p e z ő  m a g .  
E z e n  m a g  m ib e n l é t é n e k  m e g o ld á s á v a l  a k a r j á k  a  
k u t a t ó k  a  g ö m b g r a f i t  k é p z ő d é s é n e k  m a g y a r á z a t á t  
a d n i .

A gömgrafitos öntöttvas jellegzetes és a leine- 
zesgrafitú öntöttvasnál egyáltalában nem tapasztal
ható tulajdonsága, annak nyúlása. Nyúlás tapasztal
ható már öntött állapotban is kb. 7%-ig, amely 
irodalmi adatok szerint 15—20%-ig emelkedik, 
néhányórás hőkezelés után. Ez a közölt érték, amely 
eléri a legjobb acélok nyúlási értékét, joggal kelti fel 
mindenki érdeklődését.

Y  II. tá b lá z a t. H ő k e z e lé s  ered m én y e i.

H ő k ezeletlen ü l H ők ezelés u tán

J e l sz a k ító -
n y ú lá s n y ú lá s

H ők ezelés

sz ilárdság szilárdság m ó d ja

kg/m m * kg/m m *

3 2 ,5 3 ,3

7 3 3 5 ,3 2 ,5 3 8 ,5 0 ,6 7 6 9 0 ° -o n  5 b

2 6 ,4 1 ,7

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

4 3 ,2 1 ,3 5 0 ,3 0 ,5 0 9 0 0 ° -o n  2 h

7 5 3 4 ,6 1 ,2 5 4 7 ,5 2 9 0 0 ° -o n  2 h

M P 4 6 ,4 1 ,3 5 0 ,2 5 9 5 0 ° -o n  2 h

A  V I I .  s z .  t á b lá z a t b a n  f o g la l t a m  ö s s z e  k í s é r l e t i  
e r e d m é n y e im b ő l  n é h á n y a t .  H o g y  n y e r s ö n t é s e in k  
n y ú lá s é r t é k e i  n e m  é r ik  e l  a z  ir o d a lo m b a n  k ö z ö l t e k e t ,  
a n n a k  m a g y a r á z a t a  a  g ö m b g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  s z á la s -  
lu n k e r - k é p z ő d é s r e  v a ló  n a g y  h a j la m a  é s  a  b e n n e  
e s e t l e g  e lő fo r d u ló  n e m  f é m e s  (M g O , M g S  s t b . )  z á r ó d -  
in á n y o k ,  m e ly e k  a  s z a k í t ó s z i lá r d s á g  é s  f ő le g  a  n y ú lá s  
é r t é k é t  n a g y  m é r t é k b e n  v a g y  t e l j e s e n  l e r o n t j á k .  
K ís é r le t e in k  p r ó b a p á lc á i  á l t a lá b a n  i ly e n e k  v o l t a k ,  
e z é r t  n e m  t u d t u n k  n a g y o b b  n y ú lá s o k a t  m é r n i . 2 6 . a) é s  Ъ) áb rák . 73 k ísé r le t  h ő k eze le t len ü l X  Ю0
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29. a) é s  b), áb rák . 74 k ísé r le t  h ő k eze lv e  2%  H N O , x  105 i l l .  X 385.

De Sy szerint a vas kéntartalma a folyé
kony fürdőben MnS alakjában van lekötve. A MnS 
kristály szerkezete azonos a lemezesgrafitéval, s 
ilyen esetben csak lemezesgrafit kristályosodhatik. 
Ha az S-et viszont MgS alakjában lekötjük, már 
keletkezhetik gömbgrafit.

Temperöntvénygyártás területén folytatott kí
sérletek ezt a feltevést igazolják, mert alacsony Mn-

tartalom esetén a S-tartalom FeS alakú és ebben 
az esetben a temperálás eredménye apró gömb
alakú grafit.

A 34. ábra az előző, 33. ábrán ferritmezővel 
körülvett gömbgrafit egyik kinagyított részét mu
tatja. Láthatjuk, hogy a gömbgrafit csak ilyen nagy 
nagyításban feloldott perlitben van ágyazva. Az Mg 
adagolás már a legkisebb mennyiségben is erősen

27. a)  é s  b) áb rák . 73 k ísé r le t  h ő k eze lv e  2 % H N 0 3 x  105, i l l .  x  305.

28. a) é s  b) á b rá k . 74 k ísé r le t  h ő k eze le t len ü h
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30. a )  és íp 'á b rá k . 74 k ísé rle t hőkezelve 2• / ,  H N O *, X  105 ill. X 385.

f in o m í t j a  a  p e r l i t e t ,  a z é r t  a  M g  a d a g o lá s n a k  a  g ö m b 

g r a f i t o s  ö n t ö t t v a s  g y á r t á s á n  k ív ü l  a  m o d i f ik á l t  
ö n t ö t t v a s  g y á r t á s á n á l  i s  f o n t o s  s z e r e p e  le s z .

Ü z e m i  k ís é r le t e in k  m e l l e t t  a  g ö m b g r a f i t o s  
ö n t ö t t v a s  a lk a lm a z á s i  t e r ü le t é n e k  m e g á l l a p í t á s á v a l  
i s  f o g la lk o z t u n k .  E l k é p z e lé s ü n k  s z e r in t  h á r o m  f e l 

h a s z n á lá s i  t e r ü le t  j ö h e t  s z ó b a  :

3 1 / ábra. H id eg-n yom ás h a tá sa  a g ra fitg ö m b ö k re .

33. ábra . M 2/1 x  390 2 % H N O ,

32. ábra. 771 X 385 2%  H N O ,

34. ábra . M 2/1 x  1120 2%  H N 0 3
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35— 41. á b rá k . K ü lö n b ö z ő  ö n tv é n y e k , k ísér le ti ö n té sek .



I l l

1. Temperöntvények helyettesítésére.
2. Minőségi, előírás nélküli acélöntvények he

lyettesítésére.
3. A nagyobb szilárdság révén lehetőség nyilik 

a szürkeöntvények falvastagságának csökken
tésére és ezáltal tetemes anyagmennyiség 
takarítható meg.

A 35—41. ábrákon mutatom be a kísérletek 
alatt gyártott különböző vas-, acél- és temper
öntvények helyett leöntött gömbgrafitos öntvé
nyeket. A 35. ábra különböző acél- és temperönt- 
vényeket, a 36. ábra acélöntéséi armatúrát, a 37. 
ábra acélöntésű fékabroncsot és kapcsolótárcsát, 
a 38. ábra egy acélöntésű motorházat, a 39. ábra 
légfékhengert, a 40. ábra féktuskót, a 41. ábra egy 
formaszekrényt mutat be. Ezeket gömbrafitos 
öntöttvasból öntöttük.

Az így gyártott öntvényeket természetesen 
felhasználásuk előtt a legkomolyabb vizsgálat alá 
vesszük, mielőtt a végleges felhasználásáról dön- 
tenénk. Fenti öntvények közül ezideig a féktuskókat 
próbáltuk ki. Szeptember 9-e óta egy kísérleti moz
donyba vannak bekötve, közönséges lemezesgrafitú 
féktuskók közé. Idáig a gömbgrafitos öntöttvas fék- 
tuskók viselkednek legjobban és legkisebb a relatív 
kopásuk. Az abroncskopás vizsgálatára a közel- 
jövőbea laboratóriumi vizsgálatokat fogunk indí- 
lani.

A gömbgrafitos öntöttvas bővebb felhasználási 
területét további kísérletek fogják eldönteni.

A leöntött kísérleti darabok lelkiismeretes meg
vizsgálása és üzemközbeni megfigyelése dönti el a 
felhasználhatóságot. De mindez csak nagyüzemi, 
folyamatos kísérleti gyártás megindításával képzel
hető el. Ebben az esetben figyelhetők meg a gyártás 
közben előjövő nehézségek, s ezek menetközben ki
javíthatok. Ugyanakkor az erősen kéntelenített saját 
hulladék (beömlések, felöntések stb.) külön kezel
hető, ami a gyártást lényegesen üzembiztossá teszi, 
s csökkenti az adagolandó Mg mennyiséget.

A gömbgrafitos öntöttvas formázás technikája 
természeténél fogva különbözik a szürkeöntvényétől. 
Ez már a nagyobb —1,5—5 — zsugorodásából 
következik. Ez a körülmény a formázás technikáját 
meghatározza és a temper-, illetve acélöntvényéhez 
teszi hasonlóvá. A másik szempont, amit figyelembe 
kell vennünk a formázásnál, a salakveszély elhárí
tása. Ennek érdekében a legmegfelelőbb salakfogó
kat és beömlőtölcséreket kell alkalmazni. Különösen 
nagy gondot kell fordítani a lehető leggyorsabb 
öntésre, hogy a forma mielőbb megteljen. A gömb
grafitos öntöttvas gyártásánál sokatígérőnek lát 
szik az atmoszférikus tápfejek használata, az acél
öntvények gyártásánál nyert tapasztalatok alapján.

A jövőben meginduló kísérleti gyártás másik 
döntő feladata a gömbgrafitos öntés találati bizton
ságának kísérletezése. A 7. sz. diagrammon muta

tom be az eddigi kísérleti öntések szakítószilárd
ságának gyakorisági görbéjét. Láthatjuk, hogy a 
görbe maximuma kb. 38 kg/mm2 szakítószilárdság
nál és a kísérleti öntések 40%-a a 40 kg-os szakító
szilárdság fölött van.

Ha figyelembe vesszük azt, hogy ezek az első 
úttörő kísérleti öntések kúpolókemencés üzem és

7. diagram m . Szilárdság gyakorisági görbé e

nagyüzemi körülmények között a gömbgrafit kép
ződését élesen befolyásoló tényezők nehéz beállítása 
mellett folytak le, a kapott eredmények nagyon 
biztatóak. A meginduló üzemi gyártássorozatnak 
feladata a gömbgrafitképződést gátló üzemi körül
ményeknek felderítése, szűk határok közé szorítása 
és egyúttal a gyártás találati biztonságának meg
növelése lesz.

Meg kell emlékeznem a gömbgrafitos öntöttvas 
gyártásánál a kémiai és mechanikai laboratórumok 
megnövekedett fontosságáról. Gyors és megbízható 
elemzések, valamint szilárdsági vizsgálatok nélkül 
el sem képzelhető a kutató munka. Kísérleteinket 
nagy mértékben elősegítette a MÁVAG kémiai és 
mechanikai laboratóriuma, miért is azok vezetőinek, 
Deméndy Miklós és Kajdi Gyula kartársaimnak 
ezúton mondok köszönetét. Köszönet illeti dr. Hajtó 
Nándor kartársamat a munkaközben nyújtott szá
mos baráti segítségért és Kajdi Gyula kartárssal 
készített mikrofotografiákért.

A kísérleteket a MÄVAG vezérigazgatóság és 
a Vasipari Kutató Intézet jóindulatú támogatásával 
tudtuk lefolytatni, amiért köszönetét mondok.

Remélem, hogy a további üzemi kísérletek sike
res lefolytatásával, a nagyüzemi gyártási-nehézsége
ket ki fogjuk küszöbölni és rövidesen teljes üzem- 
biztonsággal gyártunk legkülönbözőbb nagyságú 
gömbgrafitos öntvényeket.

. . .  A m u n k a f o l y a m a t o k  m e c h a n iz á lá s a  a z  a  s z á m u n k r a  ú j  é s  d ö n t ő  e rő , m e l y  n é lk ü l  a z  

e lő i r á n y z o t t  t e m p ó k a t  é s  a  t e r m e lé s  ú j  m é r e t e i t  b e ta r ta n u n k  le h e te tle n .

(SZ T Á L IN )
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Öntődet szovjet tapasztalatok*

к  á l m á n  l a j o s

Jól emlékszünk arra, hogy felszabadulás előtt 
milyen öntödékben dolgoztunk. Jellemző volt rájuk 
az öntvények sokfélesége, a profilozás hiánya. 
Ennek oka az volt, hogy a tőkés minden olyan 
öntvény készítésébe belefogott, amelyet pillanat
nyilag felvett a piac, amelyen keresni lehetett. 
Ezért volt az öntödék műszaki színvonala alacsony. 
Egyedi vagy kissorozatú gyártás folyt, melyet nem 
lehetett rendesen gépesíteni. Ahol voltak gépek, 
ott is csak rendszertelenül telepített néhány gép 
dolgozott. Az öntvényekkel szemben támasztott 
kívánalmak sem voltak nagyok, hiszen többi ipar
águnk, melyek az öntvényeket feldolgozták, szintén 
elmaradottak voltak világviszonylatban.

A felszabadulás nemcsak politikai helyzetünk
ben, hanem iparunk fejlődésében is forradalmi vál
tozásokat okozott. Amikor a háború által végig
pusztított országunkat gyors ütemben újjáépítettük, 
elsősorban mennyiségre kellett törekednünk. Kül
kereskedelmünk megindítása és iparunk rohamos 
fejlődése következtében gyors ütemben növekedtek 
a minőségi követelmények is. Ezek a mennyiségi 
és minőségi követelmények szükségessé teszik, hogy 
letérjünk a kézművesipari jellegű munkamódszerről 
az öntödékben is, mert az nem elég termelékeny, 
nem gépesített és nem biztosítja a megkívánt minő
séget sem.

Ennek az ipari forradalomnak, ennek a hatal
mas fejlődésnek végrehajtásában, mint mindenben, 
a Szovjetunió sietett segítségünkre, nemcsak nyers
anyagával, hanem műszaki tanácsaival is. Legjobb 
példa erre éppen a győri acélöntöde, melynek létre
hozásában végig szovjet szakemberek tanácsaira 
támaszkodtunk. A meglévő két régi formázógépnek 
megfelelő átalakítási tervétől és az üzemelrendezés
től kezdve a szériában gyártandó hossz- és kereszt
tartók művelettervéig és a hazai formázóanyagok 
felhasználhatóságának kikísérletezéséig mindenütt 
tanáccsal, segítséggel szolgáltak azok a szovjet 
szervek és elvtársak, akikhez fordultunk. Az ő 
tanácsaik nélkül sokkal nehezebben és lassabban 
tudtuk volna megoldani az előttünk álló nem könnyű 
feladatokat. A legnagyobb segítség talán éppen az a 
lendület, a merész, de átgondolt és felelősségteljes 
kezdeményezés volt, ami szovjet tanácsadóinkat 
jellemezte és ami a kezdeti nehézségek után végül is 
sikerre vezetett.

Lehet, hogy voltak, akik túlgyorsnak és túl- 
merésznek találták az akkor megtett intézkedéseket. 
De lehetett volna máskép ilyen eredményeket, 
ilyen gyorsan elérni? Bizonyára nem. Sokan felesleges 
túlzott követelésnek látták a magasszínvonalú á t 
vételi előírásokat is, melyeknek alapján a még 
döcögő új üzemből kikerült első öntvényeinket is 
megbíráltuk, sőt selejteztük. De lehetett volna

* E l h a n g z o t t  E g y e s ü le t ü n k  G y ő r b e n  1 9 5 1 . IV . 
1 -é n  a  M a g y a r - S z o v je t  B a r á t s á g  H ó n a p j a  k e r e t é b e n  
t a r t o t t  e lő a d á s á n .

máskép lecsökkenteni az elfogadhatatlanul nagy 
selejtet és biztosítani jó darabok gyártását? Egész 
biztosan nem. Ha az indulásnál mindjárt engedmé
nyekkel kezdtük volna, nem törekedtünk volna 
olyan határozottan és eredményesen a minőség 
emelése felé, mint ahogyan azt tettük. Ma Győrben 
a nagyobb acélöntvények igen jó kihozatali %-kal 
készülnek, elég alacsony selejttel.

így vált gazdaságossá a hossz- és kereszttartók 
gyártása. És csak ilyen gondosan, jól kidolgozott 
művelettervek és pontos műszaki előírások mellett 
lehet lecsökkenteni azokat a selejt százalékokat is, 
amelyek kevésbbé jól előkészített és kisebb elő- 
vigyázattal gyártott daraboknál még fennállanak.

Jól gyártani öntvényeket csak úgy lehet, ha 
az öntöde minden szerve jó összhangban, közös célt 
követve összedolgozik. Egy mondatban talán így 
foglalható össze annak a féléves tanulmányútnak a 
tanulsága, amelyet a Szovjetunió több nagy öntö
déjében töltöttem és amelyről most egy hónapja, 
hogy visszatértem. Mert ott jól dolgozik egyenként 
és együttesen is az öntöde munkáját tervező csoport : 
a gyártástervezés, a munka végrehajtója : az üzem 
és a munka felülvizsgálója : az ellenőrzés vagy 
ahogy mi már hozzászoktunk : MEO. Nagyon 
fontos az, hogy minden munkacsoportnak, minden 
dolgozónak jól körülhatárolt munkaköre legyen.

Mi például a technológiai osztály, a gyártás- 
tervezés feladata? Elsősorban az, hogy a beérkező 
darabrajz alapján meghatározza az öntvény gyártási 
folyamatát : széria vagy egyes, száraz vagy nedves, 
gépi vagy kézi formázás, osztósík meghatározása, 
beömlőrendszer és felöntések elhelyezése, ráhagyá
sok stb. És ettől az üzem csak a gyártástervezés 
jóváhagyása esetén térhet el. Az üzemi technológusok 
csoportjának, akik a gyártástervezés végrehajtó 
szervei, feladata az, hogy a megkapott technológiai 
rajz, illetve gyártásterv alapján ellenőrizzék, illető
leg elősegítsék és biztosítsák annak üzemi végre
hajtását. Ők tartják  a legszorosabb kapcsolatot az 
üzem és a gyártástervezés között. Ugyancsak a 
gyártástervezés egyik részlege a kísérleti és tervező 
csoport, melynek feladata új gyártások bevezetése 
esetén a próbaöntések lefolytatása és az egyes 
gyártmányokhoz szükséges felszerelések megter
vezése stb. Csak az általuk kikísérletezett és már 
jóváhagyott technológiájú öntvény mehet folya
matos gyártásra az üzemben.

Fontos személy a gyártástervezésben az az 
ember, aki a felhasználó üzemektől beérkező rekla
mációkat felveszi és az ellenintézkedéseket végre
hajtja, azok eredményét naplószerűen regisztrálja. 
Van még szabványfelelős és újítási felelős is a 
gyártástervezés keretein belül.

Az üzem a végrehajtó szerv, amely a gyártás- 
tervezés utasításai alapján elkészíti a programmjá- 
ban lévő öntvényeket és azokat az ellenőrzésnek 
átvételre átadja.
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A MEO ellenőrzi a beérkező nyersanyagoktól 
kezdve a késztermékig, az öntvényekig a gyártás 
minden mozzanatát, a gyártásterv be nem tartása 
esetén közbelép, selejt esetén megállapítja a selejt- 
okot és a selejtokozó személyt is.

De hadd mondjam el az egyik szovjet öntödében 
tapasztaltakat, amiből talán itt Győrben is merít
hetünk néhány tanulságot.

Moszkvában végtelen előzékenységgel, meleg 
barátsággal fogadtak. Feladatom teljesítéséhez szük
séges minden lehetőséget, segítséget megadtak. 
I tt  szeretnék rámutatni arra, hogy milyen nagy 
jelentősége van a nyelvismeretnek, amire sokan 
nem helyeznek elég nagy súlyt. Hadifogságom alatt 
sikerült jól elsajátítanom az orosz nyelvet. Ez tette 
lehetővé, hogy ne csak tolmácson keresztül, — aki 
rendszerint nem szakember — érintkezhessem a 
szovjet elvtársakkal, hanem minden dolgozóval 
közvetlenül beszélhessek, résztvehessek gyűléseken, 
szakmai kérdéseket tárgyaló konferenciákon, ol
vassam a szakirodalmat : egyszóval jól kihasznál
jam az időmet.

Amikor beléptem az egyik nagy szerszámgép
öntvény gyár kapuján, melynek nagyszerű ered
ményeiből már itthon, a Rákosi Művek öntödéjé
ben több dolgot tanultam, csodálatos dolgokat 
vártam. De nem találtam csodákat. Találtam viszont 
fejlett technikájú jól felszerelt üzemeket, jól képzett 
műszaki vezetőket és fizikai dolgozókat. Ezek 
együttesen érik el azokat a nagyszerű eredményeket, 
melyeknek híre bejárja a világot.

Mi jellemzi ezeket az embereket?
A munkafegyelem. De nem vak parancsteljesí

tés ez és nem a függőségtől való félelem. Azért nincs 
ott a munkahelyére késve érkező dolgozó, mert az 
öntudatos ember önmaga és társai előtt szégyenlené, 
hogy nem teljesíti legelemibb kötelességét : a pontos 
megjelenést. A munkafegyelmet elősegíti, hogy min
denki ismeri pontosan meghatározott munkakörét, 
feladatát. Nálunk gyakran előfordul, hogy az el
határolt munkakörök a felelősség egymásratolását 
eredményezik. Ezt ott nem tapasztaltam, mert az 
egyes dolgozók baráti, elvtársi együttműködése 
biztosítja az egyéni felelősség teljes sértetlensége 
mellett a gyors ügyintézést, munkát.

Az üzem dolgozói pontosan a terv és az elő
írások szerint dolgoznak. A műszaki vezetők a munka 
jó megszervezésével, előkészítésével, gépesítésével 
teszik könnyebbé és eredményesebbé a fizikai dol
gozók munkáját. Minden szempontból fegyelmezett 
együttműködésük az egymást segíteni akaró, közös 
cél érdekében dolgozó önkéntesség alapján áll. 
Ezért van az, hogy nem fordul elő fegyelmi eljárás, 
pedig az üzemvezető és igazgató kezében a jutal 
mazási lehetőség mellett széleskörű fegyelmező
büntető jogkör is van.

Mi történik például ha az OTK (MEO) meg
állapítja, hogy egy öntvény valakinek a hibájából 
selejtessé vált, ezért ki nem fizethető, vagy csak 
javítás után használható fel és csökkentett bér jár 
érte? Semmiesetre sem olyan vita, amelynek során 
kígyóembert megszégyenítő hajlékonysággal igyek
szik kibújni az öntő, magkészítő vagy az üzemvezető 
a hibás munkáért ráháruló felelősség alól, — mint az

nálunk gyakran előfordul. Az OTK sem arra törek
szik, hogy akár a felelősség elkenése árán is holmi 
»baráti jóviszonyokat« ápolgasson, hanem tárgyi
lagosan megállapítja a selejtokokat és a selejtet okozó 
személyt is az illetékesek bevonásával. Az öntudatos 
szovjet ember nem bújik ki a felelősség viselése alól.

A nyolcórás munkaidőt lelkiismeretes munká
val töltik ki. Kötelességüknek tartják tervfelada
tukat teljesíteni és a szocialista munkaverseny 
ápolásával, fejlesztésével biztosítják a terv túl 
teljesítését. Ott is haladó, a fejlődési lehetőségeket 
figyelembevevő programmot kap az üzem. Erre 
az üzemvezetőségnek és a fizikai dolgozóknak 
kollektívája még jobb szervezéssel, észszerűsítéssel 
és újabb munkaversenylendülettel felel. A munka
verseny, melynek egyénekre vagy brigádokra bon
to tt  eredményei a munkahelyen ki vannak függesztve 
az a mozgató erő, amely a haladó terv teljesítését is 
minden esetben biztosítja.

Míg nálunk kevés öntőszeminárium nyert úgy 
befejezést, hogy a hallgatók fele vagy még több 
le ne morzsolódott volna, a szovjet öntödékben 
nehéz olyan dolgozót találni, ki ne képezné tovább 
magát valamilyen tanfolyamon. Az alacsonyabb- 
fokú tanfolyamok hetenként egyszer tartanak elő
adást. I tt  szerzik meg a dolgozók azt a minimális 
technikai képzettséget, amely magasabb munkakör
be vagy bércsoportba való besorolásukhoz szük
séges. Az a dolgozó, aki mérnök vagy technikus 
akar lenni, hetenként 4—5 nap jár foglalkozásra 
munka után, hogy szakképzettségét elnyerhesse.

Művezetők, technikusok, mérnökök az ala- 
csonyabbfokú tanfolyamokon előadók, de maguk is 
továbbképző előadásokra járnak. Ezért van és csak 
így lehet elég és jól képzett műszaki káder a szovjet 
öntödékben. Ennek a példának követése nélkül mi 
sem tudjuk ötéves tervünk teljesítéséhez szükséges 
műszaki kádereket előteremteni.

A munkaversenyek, továbbképző tanfolyamok 
szovjet dolgozói nyugodtak és vidámak. Vidámság 
jellemzi őket munka közben, a munka utáni szóra
kozásban, az utcán : mindenütt. Moszkvában két 
helyen van sorbaállás : a színházak és mozik és 
nyáron a labdarúgó mérkőzések jegypénztárai előtt. 
Szeretik és ismerik a szovjet és a külföldi művészet 
értékes alkotásait. Ebben a moszkvai öntödében az 
egyik összerakó brigád tagja megismerkedésünk 
utáni 5 percben már aziránt érdeklődött, hogy 
milyen operát láttam a Nagy Színházban és taná 
csokat adott, hogy mit nézzek meg, milyen szere
peket, színészeket kísérjek figyelemmel.

Öntudatos dolgozók közössége a szovjet társa 
dalom, ahol mindenki látja és ismeri a közös célt és 
a ráeső feladatot igyekszik a legjobban teljesíteni, 
szorosan együttműködve a többiekkel.

Milyen tanulságokat vonhatnak le ezekből a 
győri öntöde dolgozói? Elsősorban azt, amit már saját 
bőrükön is tapasztalhattak : hogy a szigorú, de 
pontos átvételi feltételekkel ellátott, a gyártáshoz 
jól előkészített, jól tervezett hossz- és kereszttartók 
jól mennek, azokkal kevés a baj. Azoknál a dara
boknál pedig, amelyekhez nincsenek a rendelőknél 
jól kitárgyalt műszaki minőségi előírások, kellő 
módon kidolgozott technológia (ilyenek az autó 
öntvények közül a kerékagyak, rúgótartók stb.), az
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átlagon jóval alul van a kihozatal és indokolatlanul 
magas a selejt.

Mi a feladata a gyártásvezetésnek ezen a vona
lon? Neki kell a kísérleti gyártást, az új darab 
technológiájának beállítását elvégeznie, irányítania, 
nem pedig az üzem által levezetett kísérleteket 
jegyzőkönyveznie. A gyártástervezés nem kulloghat 
az üzem után, hanem azt műszaki szempontból 
irányítania, vezetnie, megterveznie kell. Az igaz
gatóság feladata pedig, hogy ebben támogassa.

Az üzem csak akkor tudja teljesíteni feladatát, 
ha szorosan együttműködve a gyártástervezéssel 
és a MEO-val, jó műszaki fegyelemmel teljesíti 
programmját. Megengedhetetlen például, hogy az 
üzem a gyártástervezés jóváhagyása nélkül változ
tasson a technológián. Ennek a partizánmunkának 
az eredménye gyakran sorozatos selejt lehet.

Irányított, tervezett technológia, jó szervezés, 
kapkodásmentes nyugodt végrehajtás, szigorú tech
nológiai fegyelem, a dolgozók és a műszaki szervek 
közötti összhang, jó viszony, helyes együttműködési 
szellem az, ami a hibák nagy részének kijavítását 
biztosítja.

Itt szeretném még felhívni a szaktársak figyel
mét olyan műszaki szempontokra, melyeknek alkal
mazásával növelni tudjuk kihozatalunkat. Ilyen a

Budinszky főmérnök által bevezetett légnyomásos 
tápfej alkalmazása acélöntvényeknél, melyet követni 
fog a Szovjetunióban már használt gáznyomásos 
tápfej alkalmazása is. Nagymértékű anyagmeg
takarítást és a szívódási selejt csökkenését érhetjük 
el ezekkel, ha komolyan foglalkozunk velük.

Ugyancsak foglalkoznunk kell a Szovjetunió 
tapasztalatai alapján az öntöttvasnak FeSi-vel vagy 
Mg-al való modifikálásával is, hogy minőségét 
növeljük.

Fel kell hívnom a figyelmet a Magyar-Szovjet 
Barátsági Hónap alkalmával nálunk járt elvtársak
nak bennünket közelről érintő kijelentéseire is. 
Nyikitin akadémikus, aki a hegesztésnek egyik 
legjobb szakembere, a következőket mondotta : 
»A magyar öntvényselejtet két módon lehet csök
kenteni, jobb öntvényeket kell gyártani és a hibás 
darabok egy részét szakszerűen meg kell javítani, 
hegeszteni.« A tavaly itt járt Bárgyin akadémikus 
tanácsai alapján a győri öntöde dolgozói elkezdték 
már a munkát ezen a területen, de a szakszerűség 
vonalán még sok a tennivaló.

Olyan fegyelmezett és vidám, szakszerű és 
lendületes kollektív munkával, amilyent a szovjet 
öntödékben láttam, mi is jobb eredményeket fogunk 
felmutatni és teljesíteni fogjuk a felemelt ötéves terv 
megnövekedett feladatait is.

Gömbszemcsés grafité öntöttvas az acélöntvény  
h elyettesítésére traktoralkatrészeknél

ír t á k  : В . I . G O S Z T O V  éa A.  D.  U S A K O V  

M eg je len t : L ity c jn o je  p ro izv o d ss ty o  fo ly ó ir a t  I9 6 0 , n o v em b er i szá m á b a n , 7— 9. o ld a la k o n .

F o r d íto tta  : V  A S S E L  K A R O L Y  R O B E R T  o k i. g ép észm érn ö k

A gömbszemcsés grafitú öntöttvas szilárdság
ban és képlékenységben megközelíti, sőt némely 
esetben felül is múlja nemcsak a temperöntvényt, 
hanem az acélöntvényt is. A gömbalakú grafit 
nem szakítja meg az öntöttvas fémes alapanyagát, 
és csökkenti a benne fellépő feszültségkoncentrációt.

A gömbszemcsés grafit előállításánál a magné
ziumot alkalmazzák mint modifikátort. A gyakor
latban ismert magnéziumadalékanyagok azonban 
robbanásveszélyesek, és nem biztosítják a magné
zium egyenletes ötvöződését az öntöttvassal.

Jelen munka célja megfelelő magnéziumadalék
anyagok felkutatása, a gömbszemcsés grafitú öntött
vas sajátságainak tanulmányozása és traktoralkat
részként való alkalmazási feltételeinek megálla

pítása. A kísérlet réz-magnézium ötvözet labora
tóriumi és üzemi viszonyok közötti alkalmazásával 
kezdődött, mely 20% magnézium- és 80% réz
tartalmú és olvadáspontja 800—820° C.

A kísérletek kiindulási öntöttvas-alapanyagául 
5,2—5,8% összszén- és szilíciumtartalmú öntöttvas 
szolgált ; a kísérleti öntések vegyi összetétele az 
1. táblázatban van összeállítva.

A kúpolókemencéből öntött öntöttvasak kén
tartalma a modifikálás előtt 0,1% volt; az in
dukciós kemencében ömlesztetté — 0,05%. A 
kúpolókemencében előállított öntöttvas magasabb 
kéntartalma miatt a kéntelenítéshez további mag
néziumot kellett beadagolni ; mint az 1. táblázat 
mutatja, a kúpolókemencében előállított öntöttvas

1. táb láza t.

R é z -m a g n é z iu m  ötvözettel m o d i f ik á l t  ön tö ttva s  v eg y i összetétele.

S o r 
szá m

ö n t é s  jele
.

A d a lék  %
V e g y i ö ssze téte l % -bau

c Si M n P s
E lőállítási hely

í V — 5 0  5 3 ,1 5 2 ,4 7 0 ,8 0 0 ,1 1 0 ,0 1 3 K ú p o ló k e m e n c
2 . V — 7 0 ,4 7 2 ,9 8 2 ,7 8 0 ,7 0 0 ,0 9 0 ,0 1 3 »
3. V — 14 0 ,5 0 3 ,1 6 2 ,4 0 0 ,9 5 0 ,1 0 0 ,0 1 7 »
4 . 1 1 3 0 ,2 6 3 ,1 6 2 ,1 6 0 ,8 0 0 ,0 4 0 ,0 2 4 I n d u k c ió s
5 . 1 1 6 0 ,2 6 3 ,0 7 2 ,0 0 ,7 5 0 ,1 1 0 ,0 2 4 k e m e n c e
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modifikálásához mintegy kétszerannyi modifikáló 
anyagot kellett felhasználni, mint az indukciós 
kemencében megömlesztett öntöttvashoz.

A réz-magnézium ötvözetet az öntőüstben, 
harang alatt adagolták be a fémbe, melyet jól át 
kavartak, és utána beoltottak 75%-os ferroszili- 
ciummal, mely számítás szerint a folyékony fém 
mintegy 0,6—0,7%-át tette ki. Ezen ötvözet ve
szélytelenül alkalmazható, a modifikálást nyitott 
üstben is végre lehet hajtani, és a magnézium jól 
ötvöződik az öntöttvassal. Azonban az ötvözet 
magas réztartalma rézben dúsítja a hulladékot és 
megnehezíti annak későbbi, illetve következő fel- 
használását.

A magnéziumadaléknak az öntöttvas szerke
zetére és szilárdsági tulajdonságaira gyakorolt ha
tását 10—40 mm falvastagságú öntvényeken vizs
gálták, a 10 mm falvastagságú öntvényeknél kér- 
gesedés főleg a homloklapfelületeknél volt meg
figyelhető, ahol nagyobb a hűlési sebesség.

A réz-magnézium ötvözettel modifikált öntött 
vasnak mechanikai tulajdonságai* annak vegyi 
összetételétől függenek, és a következő jelző
számokkal jellemezhetők : ab — 42—54 kg/mm2 ; 
db =  8 0 -9 5  kg/mm2 ; HB =  270-320 ; f =  4 - 5  
mm. Nagyobb szén- és sziliciumtartalom kissé 
csökkenti az öntöttvas szilárdsági értékeit, mivel 
növeli a ferrit mennyiségét. A mangán stabilizálja 
és finomítja a perlitet, növeli a szilárdsági értékeket, 
és lényegesen csökkenti a képlékenységi jellemzőket; 
a foszfor növeli az öntöttvas ridegségét.

A magnéziumadalékokban levő réz helyettesí
tésére oly ötvözettel kísérleteztek, mely 30 százalék 
magnézium és 70% szilikokalcium tartalmú.

*A z 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 it  v a la 
m e n n y i k ísé r le tn é l 3 0  m m  Q -jű  ö n tö t t  ru d a k o n
h a tá r o z tá k  m eg , m e ly e k  h o ssza  3 4 0  m m  v o lt ,  a  16  
m m  Q -jű  sz a k ító p r ó b a te s te k e t  ezek b ő l m u n k á ltá k  
k i. A z  »f« ív n a g y s á g o t  (b e h a jlá s t)  30  m m  S l-jű  p ró b a 
t e s te k e n , 3 0 0  m m  h o ssz  m e lle t t  m ér ték .

Ezen ötvözetet vastégelyben, elektromos ke
mencében készítették, aprított szilikokalciumnak 
karnallit fedősótakaró alatt olvasztott Mg-ba való 
adagolásával ; az ötvözet olvadáspontja 1000 — 
1050° C, igen rideg és könnyen aprítható.

A magnézium-szilikokalcium ötvözettel modi
fikált öntöttvas legjellemzőbb öntéseinek vegyi 
összetétele és mechanikai tulajdonságai a 2. táblázat
ban láthatók.

A V-22 jelű öntöttvas fajlagos nyúlása öntött 
állapotban 4%. Az öntöttvas ob' értékének kismérvű 
csökkenése a megnövekedett foszfortartalomra vezet
hető vissza a laboratóriumi öntéseknél. Magas kép
lékenységi sajátságokkal rendelkező öntöttvas elő
állításához szükséges, hogy a foszfortartalom 0,15% 
alatt maradjon. A magnézium-szilikokalcium ötvö
zetet egy vasharangban adagolták be, melyet le
eresztettek az öntőüst fenekére ; eközben a fém 
csendes forrása volt megfigyelhető, melyet a mag
néziumgőzök idéztek elő. Az ötvözet beadagolása 
után a fémet másodszor is modifikálták 75%-os 
ferrosziliciummal, mely a fém 0,6%-át tette  ki ; 
a magnézium-szilikokalcium ötvözettel modifikált 
öntöttvas mikroszövezete az 1. és 2. ábrán látható.

A kúpolókemencéből öntött öntöttvas szerke
zetében lévő ferritgyűrűk a magasabb szén- és szili- 
ciumtartalmával magyarázhatók meg.

Annak megállapítására, hogy a gömbszemcsés 
grafitú j öntöttvas mennyire alkalmas néhány acél
ból készült traktoralkatrész helyettesítésére, az 
Autótraktor Tudományos Kutató Intézet a  vlagyi- 
mirszki traktorgyárral közösen, kísérleti traktor 
hátsóhíd, illetve féltengelytartó házakat öntött az 
U-l és U-2 jelű »Univerzál« traktorhoz. Az U-2 
traktorház szerkezeténél változatlanul hagyták a 
falvastagsági viszonyokat, viszont megerősítették 
a karima keresztmeszetét ; a ház karim ája és törzse 
között merevítőbortákat helyeztek el ; a ház törzse 
kinyúló, karszerű dszét függőleges irányban meg
növelték (lásd 3. ábra). Az U-l traktor féltengely-

2. tá b lá za t. A z  ön tö ttva s  v e g y i összetétele  és m e c h a n ik a i  tu la jd o n sá g a i.

S o r 
szá m

ö n t é s
jelo

J O lv a sz tó  b eren d ezés
M g-h ozzá-

a d a g o lá sa
% -ban

V e g y i ö s sz e té te le % -ban k g /m m 2 k g /ra m '
*

mm Н в
c Si M n

1
p  1 8

4 b Ob

и 160 In d u k c ió s  k e m e n c e . . 0 ,2 5 3 ,1 6 2 ,4 4 0 ,8 5 0 ,3 5 0 ,1 0
1

48 ,1 8 5 ,0 3 ,5 2 9 2
2. 162 » » 0 ,4 0 3 ,1 8 2 ,5 4 0 ,8 5 0 ,3 5 0 ,0 1 0 5 1 ,5 282
3. 163 » » 0 ,3 0 3 ,2 0 2 ,5 4 0 ,8 5 0 ,3 8 0,0061 51,1 7 3 ,7 3 ,0 292
4. V - 2 1 K ú p o ló  k e m en ce  . . . . o,6o; 3 ,5 7 2 ,5 0 0 ,8 0 0 ,1 2 0 ,0 2 9  — 107,4 4 ,5 300
5 . V-22 » » . . . . 0 ,6 0 3 ,5 0 2 ,4 0 0 ,6 5 0 ,11 0 ,0 2 6 i 4 8 ,9 1 0 0 ,8 4 ,0 302

\ .  ábra . *1(50« je lű  ö n té s  m ik ro szerk ez e te , a -m a ra tá s n é lk ü l, b- 
m a ra tv a , x  400.
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2. ábra . »V-21 « je lű  ö n té s  m ik ro szerk ezete , a -m a ra tá s n é lk ü l, b -  
m a ra tv a , x  400.



1 1 6

háza ugyanilyen szerkezetű, azonban a teljes hossza 
400 mm-rel nagyobb ; a ház súlya az U-l traktor 
nál 100 kg, az U-2-nél 80 kg.

A kísérleti féltengelyházak formázását nyersen, 
kézzel, két formaszekrényben végezték, az öntvény 
függőleges szimmetriasíkjában elhelyezett osztással. 
A beömlőrendszer egy 35 mm 0-jű  állóból — mely 
az alkatrész körvonalát követte —, salakfogóból 
és két 25 X  30 mm-es rávágásból állt. Az U-2 traktor 
féltengely házánál a rávágásoknál zárt, 100 mm 0-jű  
holtfejet helyeztek el. A rá vágásokat az öntvény 
osztósíkjában, 300 mm-nyire a ház karimáitól he
lyezték el, a felöntések a karimán 35 mm 0-vel és 
250 mm magasak voltak.

Az öntést a vlagyimirszki traktorgyár öntödéjé
ben végezték, egy 3-fúvókasoros előtét kemence 
nélküli, 5 t/óra teljesítményű, 900 mm belső akna
átmérőjű kúpolókemencében előállított öntöttvas 
sál ; a betét összetétele a következő volt : 42% 
LK-1 nyersvas, 54% saját hulladék, 2% acélhulla
dék, 1 % tükörvas és 1 % kohó-ferroszilicium.

A fémadag súlya 500 kg volt ; a kokszfogyasz
tás a fémadag 12%-a. A modifikálást jól kiszárított 
réz-magnézium és magnézium-szilikokalcium ötvö
zettel végezték, egy 200—250 kg-os nyitott öntő
üstbe való adagolással, 1380—1400°C-os csapolási 
hőmérséklet mellett. Az ötvözetet a számított 
0,45—0,6% tiszta magnéziumtartalomnak meg
felelő mennyiségben — a fentebb leírt módon —

összetörve keverték hozzá a fémhez. Az ötvözet 
beadagolása és a folyékony fémben való feloldódása 
után az öntöttvasat ismét modifikálták 75%-os ferro- 
sziliciummal, a folyékony fémnek 0,6—0,7% súly
százalékának megfelelő mennyiségben. A ferro- 
sziliciumot bedobván az öntőüstbe, a fémet jól á t 
kavarták, a salakot letisztították és a folyékony 
fémet kiöntötték a formába. Az öntések eredményei 
a 3. táblázatban vannak összefoglalva.

Az öntöttvas mikro-szövetszerkezete gömbszem
csés grafitból, perlitből és elszigetelt cementitzár- 
ványokból áll ; világosszürke törésű, fimomszem- 
csés.

A V-5-ös öntés darabjait képlékeny ségi tulajdon
ságai javítása céljából a következő izzításnak vetet
ték alá : 900° C-ig való felhevítés, ezen hőfokon
tartás 2 —3 óráig és a kemencében való lehűtés 
500° C-ig. Az izzítás után a keménység visszaesett 
229 H £—ra, melyet az öntvénnyel együtt izzított 
30 mm 0-jű  ellenőrzőpróbatesteken mértek. Az 
öntöttvas mikro-szövetszerkezete az izzítás után 
gömbszemcsés grafitzárványokból állt, ferrit és 
perlitszegéllyel (lásd 4. ábra).

Az U-2 traktor féltengelyházainak egyikét a 
traktoron nehéz feltételek mellett vizsgálták egyen
lőtlen, felásott 40 cm mély árkokkal teli terepen ; a 
traktor különböző sebességgel haladt éles kanyarok
kal. Ez a vizsgálat bebizonyította, hogy a ház 
szilárdsága teljesen kielégítő.

3. ábra . A z U -2 tr a k to r  k ísé r le t i  f é lte n g e ly  h áza .
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3. tá b lá za t.

A z  U -2  tra k to r  j  é lteng  e ly h á z  öntése ö n tö ttv a sá n a k  v e g y i összetéte le  és ( k ö ze p e s ) m e c h a n ik a i  tu la jd o n s á g a i.*

ö n t é s  szá m a
A d a lék  % -ban V e g y i  ö s s z e  t é t e l  °/0-b a n

въ 2* »4
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Cu +  Mg

ö tv ö z e t C ossz. S i Mn
I

p  1 s k g /m m 2 k g/m m *
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V — 7

0 ,5
0 ,4 7
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1 ,9

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

,
0 ,6 0
0 ,7 0

0 ,1 1
0 ,1 0

.0 ,0 2 5
0 ,0 2 6

5 0 ,9
5 7 ,6

8 0 ,9
9 5 ,6

3 2 1
341

*Mg beoltás utáni vegyi összetétel, kéntartalom ez előtt 0,10% 
*2 izzítás után.

Az U-l ház öntéséhez a vasat egy 2-fuvóka- 
soros, 3 t/óra teljesítményű, 750 mm 0-jű  olvasztó
övvel bíró kúpolókemencében olvasztották. Az adag 
összetétele változatlan volt : 40% LK-1 nyersvas, 
43% saját hulladék, 5% krómnikkeles nyersvas, 
8% acélhulladék, 4% kohó ferroszilicium. A fémadag 
súlya 400 kg ; a tüzelőanyagfogyasztás ennek 12,5 
%-a, melyből 2,5% antracit.

A magnézium-szilikokalciumot a fentebb leírt 
módon az öntőüstbe adagolták, a vas 1350 —1380°-os 
hőmérséklete mellett. A modifikálás után az öntött
vasat 4 percig hagyták az üstben, igy az öntöttvas 
á modifikálás kezdetétől a formába való kiöntésig 
kb. 7 percig állt az üstben. Egy ház öntésének ideje 
25—28 másodperc között ingadozott ; mindegyik 
üstből két formát öntöttek le. Egy öntvényt a vizs
gálatokhoz használtak fel, melyeknek eredményei 
a 4. táblázatban vannak összeállítva.

4. ábra . »V-5« je lű  ö n té s  m ik r o szerk ez e te , a -m a ra tá s n é lk ü l, b - 
m a ra tv a , x  400.

A szakítószilárdságot a karimákból kivágott 
próbatesteken állapították meg ; a keménységet 
az öntvényeken közvetlenül is és a próbatesteken 
mérték. A mérések eredményei a következők : 

ab =  42,5—55,6 kg/mm2, Hu =  260—320
Az öntöttvas világosszürke, fínomszemcsés, 

acélos töretű volt, mind a vékony, mind pedig a 
vastag keresztmetszetben. Valamennyi öntvénynél, 
a karima és a ház hosszfala közötti átmenetben 
a nagyobb (kb. 1,5%-os) kerületi zsugorodás folytán 
helyenként szívódásból származó anyagritkulás volt 
megfigyelhető, mely körülmény a beömlő rend
szerben a helyes táplálási feltételeket biztosító 
gondos felülvizsgálat szükségességére m utat rá. 
Az U-l ház öntöttvasának mikro-szövetszerkezete 
gömbszemcsés grafitot és finom lemezes perlitet 
tartalmaz, csekély (kb. 20%) ferrit-tartalommal, 
mely a grafitzárványok szegélyét képezte. A mag- 
nézium-szilikokalciummal modifikált öntöttvas szer
kezetében (»V—25« öntés) kb. 20%, lemezes jellegű 
grafit volt. Az öntöttvas hígfolyóssága, tekintet 
nélkül az alacsony öntési hőfokra (1250 — 1300° C), 
kielégítő és a folyékony fém jól kitöltötte a formát. 
Ez azzal magyarázható, hogy a magnéziumadagolás 
következtében az öntöttvasban erős redukálási, 
gáztalanítási és kéntelenítési folyamatok mennek 
végbe, elősegítvén a hígfolyósság javulását.

A féltengely-házak mechanikai megmunkálá
sánál teljesen kielégítő eredmények voltak meg
figyelhetők, 260 Hn t-igerjedő keménység mellett.

A kísérleti U —1 traktor házakat izzítás után 
megmunkálták és részben traktorokon próbálták 
ki, nehéz üzemi viszonyok mellett, ahol kielégítő 
eredményeket értek el ; a kísérleteket folytatják.

4. táb lá za t.

A z  U - l  tra k to r  fé lte n g e lyh á zö n té se  ö n tö ttv a sá n a k  v e g y i összetétele.

(A  v e g y i  ö s s z e té te l  a  m a g n é z iu m m a l v a ló  lie o ltá s  u tá n i  á l la p o to t  t ü n t e t i  ic i  ; a  b e o ltá s  e lő t t i  k é n ta r ta lo m  —  0.1 % v o lt .)

S o rszá m
A  d a 6 к

szá m a ö ssz e té te l 1 % -ban
C Si Mn P s Or N i

1. V — 2 3 M g — Cu 0 ,4 7 3 ,2 2 2 ,5 5 0 ,7 0 ,1 0 0 ,0 1 8 0 ,2 5 0 ,2 0
2 . V — 2 5 M g -S i-C a 0 ,6 3 ,5 7 2 ,5 0 0 ,7 5 0 ,1 0 0 ,0 2 6 0 ,1 0 0 ,1 5

Eredeti ötéves tervünk megvalósításához 480.000 új munkást és alkalmazottat tartottunk 
szükségesnek. A megemelt tervekhez ennél sokkal több, 600.000—650.000 munkás és alkalmazott 
szükséges, köztük 11.000 új mérnök, több, mint amennyi mérnök ötéves tervünk kezdetén volt és 
17.000 új technikus.

Rákosi Mátyás, az MDP II. Kongresszusán mondott beszámolójából,,
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Küzdelem  a selejt e llen

D E R N 0 1  L A S Z L O

A Kohászati Lapok 1951. február 17-i számá
ban »Levél a szerkesztőhöz« cím alatt Ferenczi József 
kartárs hozzászól az »Adalékok az acélöntödei 
selejtjelenségekhez« című cikkemhez. Ferenczi kartárs 
érthetetlennek tartja  azt a megállapítást, hogyha 
egy hónapban leszorítottuk a selejtet, egy bizonyos 
elfogadható százalékra, a következő vagy a második 
hónapban kétszeresére ugrik.

Nem szeretném, ha kételkednének szavaim 
hitelességében, azért közlöm a selejt alakulását 1950.
III. hótól.

Ferenczi kartárs véleménye szerint durva hibá
nak kellett itt lenni. Teljesen osztom nézetét. Durva 
hibák fordultak elő. Éppen ez a durva hiba érlelte 
meg bennem azt az elhatározást, hogy 37 éves 
öntész tapasztalataimat papírra vetve küzdjek a 
selejt ellen, de nemcsak írásban, hanem kinn az 
üzemben személyesen, tapasztalataim átadásával.

1950 szeptember hótól komoly céltudatos munka 
indult meg a selejt leszorítása érdekében a gyártás- 
tervezés, MEO, az üzemvezetőség és a tapasztaltabb, 
öntudatos öntészek bevonásával.

Amint a selejtkimutatásból kitűnik, nem volt 
a munka hiábavaló, mert szeptembertől, hónapról 
hónapra fokozatosan ment lefelé a selejt aránya. 
Reméljük, hogy e selejtet fokozottabb, kitartó mun
kával még kisebbre tudjuk leszorítani.

A selejt ilymérvű leszorítása a diósgyőri acél
öntődében annál is inkább figyelemreméltó, mert 
köztudomású az a tény, hogy az egész ország acél
öntődéi közül a diósgyőri acélöntöde gyártja a leg
nagyobb súlyú és legnagyobb selejtveszélyt rejtő, 
komplikált egyedi öntvényeket.

Meg kell állapítani, hogy a selejt leszorításában 
oroszlánrész jut a gyártástervezés és a MEO mun
kájának. A gyártástervezés kimunkálja és lerögzíti 
a gyártás menetét. A MEO pedig ellenőrzi a végre
hajtás helyességét.

Nem lennék tárgyilagos, ha meg nem állapíta
nám azt, hogy a jelenlegi selejt lejjebb szorításához 
be kell vonni elsősorban a fiatal segédeket, az át- 
képzősöket és az öntészetben dolgozó széles rétegét.

Fejleszteni kell szakmai tudásunkat, fejleszteni 
a jó munka elvégzéséhez szükséges egyéni öntudatot, 
a körültekintést, de legfőképpen a szakmai önérzetet

és szakmai önállóságot, — mert akinél a szakmai 
önérzet kifejlődött, az szégyeli a selejtjét és mindent 
elkövet annak érdekében, hogy az öntvénye jó 
legyen.

Megtörtént, hogy egyes selejtdarabok eltűntek. 
A felelősségrevonás alkalmával kitűnt, hogy a ké
szítője annyira restelte a selejtjét, hogy képes volt 
elrejteni, csak ne tudják meg, hogy az övé volt.

A mai munkamenet mellett selejtet elrejteni 
nem szabad, de nem is lehet. Ezeket az eseteket csak 
példaképpen hoztam fel a múltból, hogy ilyesmire 
is képes a szakmunkás, kiben túlzott szakmai önérzet 
van.

A szakmai önállóság még fontosabb, mert a 
technika fejlődése következtében újabb és újabb 
követelmények lépnek fel az öntészet terén. Csak 
a szakmai önállósággal rendelkezők tudnak a köve
telményeknek megfelelni, mert nem félnek az újí
tások bevezetésétől és bátran lelépnek a régi kitapo
sott útról.

Talán az összes szakmák között egyetlen az 
öntészet, ahol oly rendkívül szerteágazó tényezők
től függ egy darab jósága.

A legjobb öntész sem láthatja előre, hogy az 
általa elkészített forma jó öntvényt fog eredmé
nyezni, mert az ő munkájától függetlenül, igen sok 
előre nem látható körülmény jöhet közbe, ami az 
öntvényt selejtté teheti.

De ha minden öntész a legmesszebbmenő körül
tekintéssel és gondossággal készíti el a formáját és 
ennek ellenére a darab tőle távolálló okokból selejtté 
vált, amit utólag meg lehet állapítani, abban az 
esetben nyugodtan mondhatja, hogy az én lelki
ismeretem tiszta, én elkövettem mindent, hogy a 
darab jó legyen.

De mennyi a száma azoknak az öntudatos dol
gozóknak, akik tiszta lelkiismerettel mondhatják, 
hogy elkövettem mindent, a reám eső munkát a 
legjobb tudásom és a legtisztább lelkiismeretem 
szerint elvégeztem? Megállapítás szerint a többség 
ilyen. A kisebb rész felületes munkát végez, de a hó 
végén a kiértékelésnél 85—90% pontossággal ki 
lehet mutatni, hogy kit terhel a selejtes munkáért 
a felelősség.

Ha a formázó mindent elkövetett, hogy az ő 
formája jó legyen, nézzük meg, milyen munka
fázisoknál lehet selejt egy darab, gondatlan munka, 
a hozzá nem értés és a figyelmetlenség következ
tében.

Amint tudjuk, az acélöntészetnél használt for
mázóhomok (mintahomok) nem természetes elő
fordulás. Különböző kötőanyagok hozzáadásával 
készül a homokelőkészítő műben.

Egy vagy több keverőgépezet (koller) keveri 
össze az alaphomokot a kötőanyagokkal, a homok
laboratórium előírása szerint. A kollerkezelőtől az 
öntő kéri a homokot. A kezelő az 5 —6 perc keverési 
időt nem tartja be. 2 —3 percig járatja csak a gépet, 
ennek következtében történik az agyagdusulás, 
minek következtében a darab lyukacsos selejt lehet.
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Az öntő az elkészített formát a formázótéren 
hagyja. A segédmunkás daruval szállítja a formát 
a szárítókemencéhez. A segédmunkás a formát, 
midőn a lánccal megköti, nem veszi észre, vagy ha 
észre vette, nem helyez rá súlyt, hogy egy lánc
szem felakadt. Midőn a darus a formát megemeli, 
a láncszem visszaugrik a teher alatt eredeti helyére, 
egy nagy zökkenés és a forma gyengébb része össze
omlik. A formák a szárítóban egymáson vannak, 
sínalátámasztással. Ha a sínt rosszul tették alá, 
felnyomja a formát.

A hibás szárazformát, vagy ki kell verni, vagy 
ki kell javítani. De a javított forma mindig sei ej t- 
veszélyt rejt.

Vagy a szárazformát öntés alá előkészítő, össze
rakó munkás nem próbálja ki a formát. Nyomás 
lesz benne, a darab esetleg homokos selejt lehet.

Ha a felsőrészt későn teszi az alsóra, a meleg 
formát tömítő agyagszalag megszárad a formán, 
feltétlen nyomást okoz. Ha a szárítókapocs laza, az 
acélnyomás a szekrényt szétnyomja, az acél elfolyik, 
a darab selejt.

Ha a beömlőtölcsért nem rögzíti le kellően, a 
folyékony acélnyomás eldobja, a felöntésen keresztül 
kell tovább önteni. Az acélsugár a formát széttúrja, 
a darab homokos selejt lesz.

Ha öntés közben az öntő vagy az üstben lévő 
folyékony acélmennyiséget megnéző segédmunkás 
rááll, vagy átmegy a le nem öntött formán, rálép, 
vagy megrúg egy homoktartó horgot, az öntvény 
homokos selejt lehet.

Túl meleg acél rásülést, repedést, dugócsorgást, 
a sűrű hideg acél hidegfolyást, csonkaságot, üst- 
kagylóbefagyást okoz. A rosszul kikészített gázos 
acél lyukacsos selejtet okoz.

A formaszekrényből vörös melegen kibontott 
öntvény, ha nem takarjuk be gondosan száraz 
homokkal, légedzést kap és az öntvényben lévő 
belső feszültség nagyobb mértékben lép fel, az önt
vényt gyakran megrepeszti, de sok esetben szét is 
robbantja, ami a selejt mellett sebesülést vagy 
halált is okozhat.

Amint látjuk, a formázó öntő munkáján kívül 
tág tere van a selejtképződésnek, a kisegítő dolgozók 
figyelmetlen munkája nyomán.

De mire való az ellenőrzés és a MEO az üzemben? 
tehetjük fel a kérdést. Az ellenőrzés és a MEO mun
kája sok selejtképződést megakadályoz. De mindent 
nem vehet észre, mert minden ember háta mögött 
nem állhat.

A gondatlan, felületes munkának még más 
kellemetlen következménye is van. »Л hibás öntvény«, 
melyet az öntvénykikészítő műhelyben csak hosszas 
időpazarló többletmunkával lehet kijavítani. Az 
öntvénykikészítő műhely többtermelése nagyrészt 
attól függ, hogy mennyi volt az öntödéből kikerülő 
hibás öntvény és a hiba milyen méretű.

A kollektív munka azt követeli meg az öntuda
tos dolgozótól, hogy olyan munkát végezzen, mely 
dolgozó társainak munkáját a legmesszebbmenően 
megkönnyíti. Ez a munkaszellem töltsön el minden 
egyes öntödei dolgozót és gondoljon munkája köz- 
hen arra, hogy esetleg egypár perccel hosszabb ideig 
tartó gondosabb munkája az öntvénykikészítő mű
hely dolgozóit órákig vagy esetleg napokig tartó 
többletmunkától kíméli meg, nem említve azt a 
nagy kárt, melyet felületes munkájával népgazda
ságunknak okoz.

H ír e k

Az Országos Öntödei Munkaverscny k ié r té k e lő  
b iz o t t s á g a  a z  1 9 5 1 . é v  m á r c iu s i e r e d m é n y e k  a la p já n  
a z  a lá b b i so rren d et á l la p íto t ta  m e g  :

1. R á k o s i M ű v ek , a c é lö n tő d é
2 . L á n g  G ép g y á r
3. S o p r o n i V a sá ru g y á r
4. R á k o s i M ű v ek , fé m ö n tö d e
5. M a g y a r  W a g g o n , a c é lö n tö d e
6. B o r s o d v id é k i G ép g y á r

I n d o k o l á s  :

1. R á k o s i  M ü v e k ,  a c é lö n tő d é .

A z  ö n tö d e  d o lg o z ó i az 1 9 5 0 . IV . n . é v i  á t la g 
te r m e lé s ü k e t  6 2 -5 % -k a l tú lt e l je s í t e t té k .  A z  e lő ir á n y 
z o t t  s e le j t s z á z a lé k o t  5 7 -4 % -k a l c s ö k k e n te t té k , 100  
s z á z a lé k o s  te r v s z e r ű s é g  m e lle t t .  A  d o lg o z ó k  k ö zü l 
9 7 % -n a k  v a n  v e r s e n y v á lla lá s a . A  v e r s e n y m o z g a lm o n  
k ív ü l m e g in d u lt  a  v á lla la to n  b e lü l a z  a n y a g ta k a r é k o s 
sá g i és V o r o s in -m o z g a lo m . E  té r e n  is  jó  e r e d m é n y t  
ér tek  el.

2 . L á n g  G é p g y á r ,  ö n tö d é je .

A z ö n tö d e  d o lg o z ó i az 19 5 0 . IV . n . é v i  á t la g 
te r m e lé s ü k e t  2 -4 2 % -k a l t ú lt e l je s í t e t té k .  A z  e lő ir á n y 
z o t t  s e le j t s z á z a lé k o t  7 0 -8 % -k a l c s ö k k e n te t té k . T e rv -  
szerű ség ü k  95-8  % -os. D o lg o z ó i 9 7 % -b a n  t e t t e k  v e r 
s e n y v á lla lá s t ,  a v e r s e n y v á lla lá s o k  k ö z ö t t  tö b b  h o sszú -  
le já r a tú  v e r s e n y v á lla lá s  szerep e l. J ó l fe j lő d ik  a  b r ig á d 

m u n k á ju k . A  v e r s e n y  n y ilv á n o s s á g a  á lla n d ó a n  m u 
t a t j a  a z  e lér t  e r e d m é n y e k e t .

3. S o p r o n i  V a s á r u g y á r  ö n tö d é je .

A z  ö n tö d e  d o lg o z ó i az 1 9 5 0 . IV . n . é v i  á t la g 
te r m e lé s ü k e t  2 6 % -k a l t ú lt e l je s í t e t té k .  S e le jte lő ir á n y -  
z a t á t  5 -2 % -k a l c s ö k k e n te t t e ,  99  % -os te r v sz e r ű sé g  
m e lle t t .  7 7 % -a  t e t t  f e la já n lá s t  a  d o lg o zó k n a k . J ó  
e r e d m é n y t  ér te k  e l a k ih o z a ta l em e lé sé n é l,  m e ly  
1 4 % -o s  ja v u lá s t  m u ta t .  B r ig á d -m u n k á ju k  jó  ered 
m é n y t  m u ta t ,  e z t  a  s e le j te s ö k k e n té s  is  m e g m u ta tja ,  
m iv e l  g y á r tm á n y a ik  n a g y m é r té k b e n  s e le jto k o z ó k .

4 . R á k o s i  M ü v e k ,  f é m ö n tö d e .

A z ö n tö d e  d o lg o z ó i a z  1 9 5 0 . é v  IV . b . t e r m e lé s i 
á t la g á t  4 0 -5 % -k a l t e l j e s í t e t t é k  tú l.  A  s e le j t e t  ja n u á r 
h o z  v is z o n y í tv a  2 T 9  % -k a i c s ö k k e n te t te .  72 -5  % -os 
te r v sz e r ű sé g  m e lle t t  a  k ih o z a ta lá t  5 -2 % -k a l e m e lte .

5 . M a g y a r  W a g g o n ,  a c é lö n tö d e .

A z 1 9 5 0 . IV . n . é v i  á t la g te r m e lé s ü k e t  20  0 5 % -k a l 
t e l j e s í t e t t é k  tú l.  S e le j t j é t  2 4 -6 % -k a l c s ö k k e n te t te . 
H iá n y o k  m u ta tk o z n a k  az a n y a g ta k a r é k o ssá g  és a 
V o r o s in -m o z g a lo m  v o n a lá n , az ö n tő c sa r n o k b a n .

6. B o r s o d v i d é k i  G é p g y á r .

A z ö n tö d e  d o lg o z ó i az 1 9 5 0 . IV . b . é v i  t e r m e lé s i 
á tla g h o z  v is z o n y í tv a  te r m e lé s ü k e t  2 5 -2 % -k a l e m e lté k .
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Az előirányzott selejtszázalékot 24-6%-kal csökken
t e t t e .  H ib á k  m u ta tk o z n a k  a v e r se n y v á lld lá so k  szer 
v e z é s é n é l,  a z  a n y a g ta k a r é k o ssá g  v o n a lá n  és a m u n k a 
m ó d sz e r á ta d á s , a sz a k m a i o k ta tá s  to v á b b fe j le s z té 
sén é l.

A  k iér té k e lő  b izo ttsá g ' m e g á lla p íto t ta ,  h o g y  az 
ö n tö d é k  k ö z ü l a k o m á r o m i v a s ö n tö d e , a  S o m o g v -  
m e g y e i V a s ö n tő k  E g y e s ü lé s e  és a  G y ö n g y ö s i V a s 
ö n tö d e  n em  k ü ld te  b e  je le n té s é t .

A  h a t  e lső  h e ly e z é s t  e lé r t  v á lla la to n  k ív ü l  jó  ered 
m é n y t  ér t e l a  G an z T ö r zsg y á r , T ö r ö k s z e n tm ik ló s i 
G é p g y á r , S o p ia n a  G ép g y á r  és a  F é m ip a r i E s .

A  k ié r té k e lő  b iz o t ts á g  m e g á lla p íto t ta ,  h o g y  a 
V e g y ip a r i G é p -é s  R a d iá to r g y á r n a k , az Á p r ilis  4 . G ép 
g y á r n a k , a  M a g y a r  W a g g o n  v a s ö n tő jé n e k , a K e c s k e 
m é t i  G ép g y á r n a k  m é g  m in d ig  tú l  m a g a s  a se le j t je  és 
n em  ig y e k e z n e k  a  h ib á k  m e g e lő zé sér e . A  v e r se n y -  
s z e lle m e t  n em  é p ít ik  k i, n em  h a s z n o s ít já k  k e llő e n  a 
jó l  k é p z e t t  d o lg o zó k  m u n k a m ó d s z e r é n e k  á ta d á s á t  és  
íg y  n em  tu d n a k  m e g b ir k ó z n i a  fe la d a ta ik k a l.

K o m o ly  h ib á k  m u ta tk o z n a k  a  m u n k a fe g y e le m  
v o n a lá n . Á  v á lla la to k  j e le n té s e ib ő l k itű n ik , h o g y  sok  
a le  n em  d o lg o z o t t  órák  sz á m a . A  v á lla la to k  n em  ig y e 
k ezn ek  k e llő k é p p e n  a z  a n y a g ta k a r é k o ssá g  k is z é le s í 
t é sé r e , a  se le j te m e lk e d é se n  k ív ü l  ez  m e g m u ta tk o z ik  a 
k o k s z fo g y a s z tá s  e m e lk e d é sé n é l és a k ih o z a ta l c s ö k k e 
n é sé n é l. A  k ié r té k e lő  b iz o t ts á g  fe lh ív ja  az ö n tö d ék  
f ig y e lm é t ,  h o g y  a  v e r s e n y  során  a  te r m e lé k e n y s é g  em e 
lé se  m e lle t t  n a g y  s ú ly t  h e ly e z z e n e k  a  s e le jtc sö k k e n -  
té s r e , a k ih o z a ta l em e lé sé re  és a  k o k s z fo g y a s z tá s  c sö k 
k e n té s é r e . T o v á b b  k e ll  fe j le s z te n i v á lla la to n  b e lü l a 
m u n k a m ó d s z e r á ta d á s t , az if jú sá g  szé le sk ö rű  b e v o n á 
s á t  a  sz a k m a i o k ta tá s b a .

K o m o ly  f e lv i lá g o s í t ó  m u n k á v a l  a k a d á ly o z z á k  
m e g  a z  e r ő s e n  m u t a t k o z ó  m u n k á s v á n d o r lá s t  é s  a z  
ig a z o la t la n  h iá n y z á s o k a t .

Az acélöntödék dolgozói részére a Vasas Szak- 
szervezet Székhazában IV. 18-án tartott »Népszava- 
Szerda«. A z  é r te k e z le t  k e r e té b e n  J o ó  I s tv á n , a  G an z  
W a g g o n g y á r  a c é lö n tö d é jé n e k  v e z e tő je  is m e r te t te  az  
ö n tö d e i s e le j t  e l le n i h a rc  új m u n k a m ó d s z e r e it ,  f e l 
a d a ta it  é s  az ö n tö d é k  m in ő s é g i m u n k á já n a k  m e g 
j a v ítá s á t .

A  fe ls z ó la lá s o k  n eh eze n  in d u lta k  m e g , n em  é r te t 
t é k  m e g  a z  é r te k e z le t  r é s z v e v ő i, h o g y  a  h ib á k  f e l 
t á r á s a  és a zo k n a k  m e g v ilá g ítá s a  és a m e g fo g a d o t t  
ta n á c s o k  b e v e z e té s e  m u n k á ju k  e lő b b r e v ite lé t  s z o l 
g á lja . A  fe lsz ó la lá s o k  r á m u ta t ta k  a z  ö n tö d é k  új 
b e r u h á z á sa in a k  fo n to ssá g á r a  és arra , h o g y  ö n tö d é in k  
m e n n y ir e  h iá n y o ljá k  az ö n tő -m é r n ö k ö k e t . V e g y ü n k  
ir á n y t  a z  o k ta tá s  v o n a lá n , h o g y  m ie lő b b  a  S z o v je t 
u n ió h o z  h a so n ló a n  m in é l tö b b  ö n tő -m é r n ö k ü n k  le g y e n .

A  fe lsz ó la lá s o k  r á m u ta t ta k  arra , h o g y  le g tö b b  
sz é r ia m u n k á n á l a m e g m u n k á ló  ü z e m e k , v a g y is  a 
ren d e lő  v á lla la to k  n em  ta r t já k  b e  a M in isz tér iu m  
r e n d e le té t  a  p ró b a d a r a b o k  e lő z e te s  é s  szú ró p ró b á k  
a la p já n  tö r té n ő  e l le n ő r z é s é ü l  k a p c so la tb a n . E n n e k  
b e  n em  ta r tá s a  a z t  e r e d m é n y e z i,  h o g y  a sz ér ia 
m u n k á k n á l fen n á lló  s e le j t  c sa k  a  szér ia  e lk é s z íté s e  
u tá n  k erü l az ü zem e k  tu d o m á sá r a  és íg y  n em  tu d n a k  
in té z k e d n i k e llő  id ő b e n  a  s e le j t  m e g a k a d á ly o z á s á r a . 
A  B u d a p e s t i  S z e r sz á m g é p g y á r  m e g k ö s z ö n te  a » N ép -  
sz a v a -S ze rd á « -n a k  az e lő z e te s  ja v a s la t á t  a h en g er 
p á ro k  se le j t jé n e k  m e g o ld á sá r a  és b e s z á m o lt , h o g y  
je le n le g  a z  ed d ig  fe n n á lló  35 — 4 0  % -k al sz em b e n  
s e le j t je  1 6 % -ra  c s ö k k e n t , d e  e z t  m é g  to v á b b  fo g já k  
fe j le s z te n i. K é r te  az é r te k e z le te t ,  h o g y  az 5 8 0  S )-jű  
le n d ítő k e r é k  s e le j t jé n e k  k ik ü sz ö b ö lé sé r e  is  te g y e n e k  
ja v a s la t o t ,  m e ly  te lje s e n  m eg m u n k á lá s  a lá  k erü l és 
je le n le g  k o k illá z á s  e llen ére  is  s z ív ó d á s o s . A  rajz  
is m e r te té s e  u tá n  az é r te k e z le t  tö b b  j a v a s la to t  a d o tt , 
a ja v a s la to k  k ö zü l a  k o sz o r ú b e v á g á s  ja v a s la tá t  
fo g a d ta  el és j a v a s o lta  k ísé r le t  cé ljá ra .

A z  é r te k e z le t  r á m u ta to tt  a  g y á r tá s te r v e z é s  
h iá n y o s  m u n k á já ra  és a g y á r tá s te r v e k  b e  n em  ta r 
tá sá r a . A z  e g y ik  ü zem  g y á r tá s v e z e tő je  b e sz á m o lt  
arról, h o g y  az ő g y á r tá s te r v e z é s i  m u n k á ju k  a b b a n

m e r ü l k i ,  h o g y  a z  id ő e le m z ő k n e k  á l la n d ó a n  k ö b ő z n e k ,  
a m it  n em  ta r t  h e ly e s n e k , és a  v á lla la tv e z e tő s é g  n em  
te s z  in té z k e d é s t  m u n k á ju k  m e g ja v ítá s a  érd e k é b e n .

A  fe lsz ó la lá s o k  k ité r te k  a  m in ta k é s z ítő k  m u n k á 
já ra  és r á v i lá g íto t ta k  arra , h o g y  je le n le g  a  m in ta -  
k é s z íté s  m ily e n  d rá g á n  d o lg o z ik  és e m e lle t t  n em  k e llő  
s z a k é r te le m m e l k é s z ít ik  e l a  m in tá k a t .  C sak  a fo r 
m á z á s  m e g k e z d é s é n é l tű n n e k  k i a  h ib á k , e z ér t  k é r te  
az é r te k e z le te t ,  h o g y  a m in ta k é s z ítő k  m in d e n  e g y e s  
új m in tá t  ö n tő sz a k e m b e r r e l tá r g y a lja n a k  á t , m ie lő t t  
a n n a k  m u n k á la ta it  e lk e zd ik .

A  m u n k a m ó d s z e r á ta d á s  fo n to ssá g á r ó l és az if jú 
sá g  n e v e lé sé r ő l b e s z é lte k  a fe lsz ó la ló k  és h a n g s ú ly o z 
tá k , h o g y  az id ő seb b  d o lg o z ó k o n  m ú lik  a z , h o g y  if jú 
sá g u n k  k e llő e n  le s z -e  k é p e z v e  s z a k m a ila g  é s  m e n y 
n y ire  v is s z ü k  e lőre  a  p o lit ik a i f e j lő d é s ü k e t .

A  m in isz té r iu m  fe lsz ó la ló ja  r á m u ta to t t  a z  é r te 
k e z le t  h ib á já ra , r á m u ta to t t  arra , h o g y  a  r é sz v e v ő k  
n em  k e llő  a k t iv i tá s s a l  v e s z n e k  r é sz t  a z  é r te k e z le te 
k e n , n em  h o z n a k  fe l k o n k ré t  h ib á k a t  és ja v a s la to k a t ,  
és  m e g h a tá r o z ta  az ü z e m e n  b e lü li f e la d a to k a t  a 
sz a k m a i to v á b b k é p z é s ,  a  m u n k a m ó d s z e r á ta d á s , a 
m u n k a v e r se n y  és a z  ö n tö d e i te c h n o ló g ia  k ite r je s z 
t é s é r e  v o n a tk o z ó la g . K é r te , h o g y  a  jö v ő b e n  a z  é r te 
k e z le te k  k o n k ré ta b b  v itá k b a n  m er ü ljen ek  k i.

A Magyar Technika 1951. áprilisi (4.) számának 
tartalomjegyzéke.

F o c k  J e n ő  : A lk a lm a z z u k  b á tr a n  a k o n g r e ssz u s i v er 
s e n y  ta p a s z ta la ta it .

T u d o m á n y  é s  t e r m e l é s  :

dr. B o r so d i L ó r á n d  : M ű a n y a g g y á r tá su n k  h e ly z e te  
és m ű sz a k i fe la d a ta i .

S za b a d i— R e u ss  : A z  e le k tr o m o s  ip a r  m ű a n y a g fe l 
h a szn á lá sa .

C sá k v á r i— Ig a li : M ű a n y a g o k  szerep e  és a lk a lm a zá s i 
le h e tő s é g e i a  g ép ip a rb a n .

T a k á ts  L á sz ló  : A n y a g ta k a r é k o ssá g , m e g fe le lő  c sa v a r 
m in ő s é g  fe lh a sz n á lá sá v a l.

D r. D o m o n y  A n d rá s  : H u lla d é k a lu m ín iu m b ó l g y á r 
t o t t  ö n v é n y e k  ú ja b b  fe lh a sz n á lá s i le h e tő sé g e i. 

D r. F r e u n d  M ih á ly  : H ő b o n tá s i  g á zo k  h a sz n o s ítá sa . 
P o lin s z k y  K á r o ly — R e te z á r  Á rp á d  : S z e n n y v iz e in k  

h a s z n o s ítá s a  az ip a rb a n  és a  m e z ő g a z d a sá g b a n . 
D o n á th  A lfréd  : I. H u lla d é k a n y a g o k  é p ítő ip a r i fe l-  

h a sz n á lá sa .
D o n á th  A lfréd  : I I .  A z  é p ítő ip a r  m ű a n y a g fe lh a s z 

n á lá sa .
E r d ő s  J ó z s e f  : M ű a n y a g o k  fe lh a sz n á lá sa  a z  é p ü le t 

s z e r e lv é n y e k  és eg y é b  ip a r i a rm a tú rá k  e lő á ll ítá 
sá n á l.

D r. B o r so d i L ó rá n d  : H u lla d é k fa  és c e llu ló z e ta r -  
ta lm ú  m e z ő g a z d a sá g i h u lla d é k o k  h a sz n o s ítá sa .  

Z ila h y  M á rto n  : M ű a n y a g o k  a  te x t il ip a r b a n .
D r. K á r p á t i J e n ő  : G á z v íz  és g á z v íz - fe ld o lg o z á s .

T e c h n ik a i  s z e m le  :

D r. S a tt le r  T a m á s  : S z o c ia lis ta  b é k eg a zd á lk o d á s .
K a p ita l is ta  h a d ig a z d á lk o d á s .

D r. S á ly i I s tv á n  : A  k o rszerű  m é r e te z é s  n é h á n y  
k érd ése .

D r. B a lló  R u d o lf  : A  m ű a n y a g o k  és fe ld o lg o z á su k . 
K r it ik a  és k ö n y v is m e r te té s .

I p a r i  te r v e z é s  és  s z e r v e z é s  :

L o k sin  : A  n é p g a z d a sá g  m ű sz a k i és a n y a g i e l lá tá s á 
n a k  te r v e z é se  a  S z o v je tu n ió b a n .

B á l in t  R ó b e r t  : E g y é n i m e g ta k a r ítá s i  s z á m lá k  a lk a l 
m a z á sa  a G an z V illa n y -g y á r b a n .
M á rc iu s i M T E S Z  e g y e s ü le t i  la p o k  ta r ta lo m je g y 
z é k é b ő l.
A  V a p r o sz i E k o n o m ik i 1 9 5 0 . é v i ta r ta lo m je g y 
zék e .

Ö N T Ö D E

F e le lő s  szerk esz tő : V a jk  P é te r . —  F e le lő s  k ia d ó : A  N e h éz ip a r i K ö n y v -  é s  F o ly ó ir a tk ia d ó  V á lla la t  v ezér ig a z g a tó ja .
2 -5 1 Í8 7 L  A th en a eu m  (F . v . : S op ron i B .)



ÖNTÖDE
*  A Z O R SZ Á G O S M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I É S  K O H Á S Z A T I E G Y E S Ü L E T  Ö N T Ö D E I T A G O Z A T Á N A K  F O L Y Ó IR A T A  *

I I .  É V F O L Y A M  6.  S Z Á M .

Vasö n tvények beöm lőcsatorna-rendszerének

m eghatározása

H A J D Ú  L A J O S

(S eszto p á l, G illem o t, D iepschlaj?, O san n , D ie te r t  é s  E lsn er  m u n k á i n y o m á n )

Az öntödei selejt 10—25%-a a beömlőcsatorna
rendszer helytelen felépítéséből és pontatlan mére
tezéséből adódik.

A hibákat részben a gyártástervek pontatlan 
sága, részben az okozza, hogy az öntő kénytelen 
gyakorlati érzékére és szemmértékére támaszkodni, 
ahelyett, hogy lelkiismeretes számítások eredményét 
vinné fel kivitelező munkájára.

A beömlőcsatorna-rendszer helytelen felépíté
séből nemcsak tekintélyes — statisztikai adatok 
szerint a termeléshez viszonyítva 0,9—2%-os selejt 
keletkezik —, hanem még nagymérvű anyagpocsé- 
kolásra is vezet.

E kettős negatív értékű tényező kiküszöbölé
sére hármas feladat megoldása válik szükségessé :

I. A beömlőcsatorna-rendszer helyes felépítése 
és célszerű méretezése.

II. A számítások eredményének a gyakorlatba 
való átültetése.

III. Az elért eredmények állandósítása.
Rövid ismertetésemben csak a vasöntvények

beömlőcsatorna-rendszerének helyes felépítésével és 
célszerű méretezésével kívánok foglalkozni. A gyakor
lati kivitelezések egyik módszerét a későbbiek folya
mán szándékozom ismertetni, ha az Újítók Lapja
III. évf. 5. számában, 1729. sz. alatt közölt újítási 
javaslatom 2. fejezetének b) és c) pontja körül fel
merült vitás kérdések megoldást nyernek.

1. A BEÖMLŐCSATORNÍA-RENDSZER HELYES 
FELÉPÍTÉSE ÉS CÉLSZERŰ MÉRETEZÉSE

A beömlőcsatorna-rendszernek biztosítania kell 
az öntési időn belül a forma tökéletes kitöltését és 
rendelkeznie kell mindazokkal az öntéstechnikai 
követelményekkel, melyek a beömlőcsatorna-rend
szer helytelen felépítéséből és méretezéséből adódó 
selejtlehetőséget teljesen kiküszöbölik.

A beömlőcsatorna-rendszer felépítését a követ
kező tényezők befolyásolják :

A ) A legcélravezetőbb formázási helyzetben a 
rávágások helyének és a falvastagságtól függően a 
rávágások számának megállapítása.

B) A beömlőcsatorna-rendszer magassága.

C) Az öntési idő és az öntési hőmérséklet függ- 
vényeképpen a rávágás keresztszelvényének meg
határozása.

D) A beömlőcsatorna-rendszer felépítése.

A) A legcélravezetőbb formázási helyzetben a rá
vágások helyének és a falvastagságtól függően a 

rávágások számának megállapítása :

Az öntéstechnikai szempontok alapját a rávágá
sok helyének megállapítása képezi.

A rávágások helyét, 'alakját és számát az önt
vény alakjától, bonyolultságától és a fémbevezetés 
módszerétől függően válasszuk meg. A gyakorlati 
érzék, a tudás és az öntéstechnológiai szempontok 
ismerete adhatnak tanácsokat a kérdés megoldá
sához.

Tartsuk mindig szem előtt, hogy

1. A rávágás mindig vékonyabb legyen, mint 
az öntvénynek az a fala, melyhez csatlakozik.

2. A rávágás helyzetéből adódjon, hogy
a) A formát folyamatosan töltse ki.
b) Az öntvény legkritikusabb részét közvet

lenül tudja táplálni.

3. A rávágások célszerű számára gyakorlati 
tanácsokat V. M. Sesztopál alábbi táblázata ad :

Az öntvény 
súlya kg

3 — 5 1 5 — 8 1 8 — 10 10— 15 j 15— 20

mm falvastagság esetén a rávágások 
száma

0 ,1 — 0 ,5 1 1
!

1 1 1
0 ,5 — 1 1 1 1 1 1

1— 3 1 1 1 1 1
3 — 5 2 2 1 1 1
5 — 10 3 3 2 2 2

1 0 — 1 5 +->
c 3 2 2 2

15— 2 0 ‘C 4 4 ,3 3
2 0 — 3 0 N 4 4 3 3
3 0 — 4 0 5 4 3 3
4 0 — 6 0 4 — 5 4 3—4 3
6 0 — 1 0 0 X 5 — 6 5 4 — 5 4



1 2 2

В) Л heömlőcsatorna-rendszer magasságának meg
határozása

A beömlőcsatornának oly magasnak kell lennie, 
bogy a folyékony fém áramlási sebességének bizo
nyos határok között való tartása mellett a forma 
tökéletes kitöltését biztosítsa. Az áramló fém kine
tikai energiája ne csökkenjen le, az áramlás tehát 
folyamatos, lehető-lineális maradjon, turbulens 
áramlássá ne alakulhasson át.

A beömlőmagasságot általában a

képlet alapján határozzuk meg,
ahol : h — A beömlőcsatornarendszer magas

sága m-ben,
V — az áramló fém sebessége m/sec-ban, 
g =  a nehézségi gyorsulás m/sec2-ben.

А »Л« értékeit az alábbi grafikon mutatja:

1. ábra .

A veszteségmagasság kiegyenlítésére а »Л« érté
ket 1,1—1,3-mal (gyakorlati szám) meg kell szoroz
nunk.

Az eddig ismertetett beömlőmagasság számítása 
a gyakorlatban megfelelő. Bonyolultabb számítási 
módok elhanyagolhatók, mert pontos eredményeket 
úgysem kaphatunk. Nem ismerjük azokat az ellen
hatásokat (súrlódás, levegő- és gázkiterjedéséből 
keletkezett ellenállás, áramlási ellenhatások stb.), 
melyek befolyásolják ugyan az öntési magasságot, 
de különösebb gyakorlati jelentőségük nincs.

Amennyiben az előbbiekben kapott »Л« értéket, 
mint kiindulási alapot tekintjük és azt helyettesít
jük be Sesztopál és Diepschlag megállapításaiba, 
gyakorlati megoldásainkhoz elfogadható eredmé
nyeket biztosítunk.

C) Az öntési hőmérséklet és az öntési idő függvénye
képpen a rávágás keresztmetszetének megállapítása :

OtGAVOO/irís lUHANOWTÍS OíDALOHTES

Hm-H- h1

Hm -.A fém kóztpts nyomás- 
mayauáya

2. ábra .

1. Az öntési hőmérséklet :

Az öntési hőmérséklet megállapításához a vas- 
szénötvözetek állapotábrájából indulunk ki.

a) Meg kell határoznunk a kérdéses ötvözet C 
százalékát és az annak megfelelő liquidus hőmérsék
letet.

Figyelembe kell vennünk a különböző ötvöző 
és szennyező anyagok hatását az eutektikus pont 
eltolásával kapcsolatban. Ennek mértéke a

% C =4,3—0,286 Si—0,38 P+0,018 (M n-1,85) 

összefüggés szerint :

Az eutektikus pont eltolódásával az ötvözet 
liqudus hőmérséklete is megváltozik. Az így módo
sított liquidus hőmérsékletet +10 és —10° C-szal 
kiegészítve, egy 20° C-os hőmérséklettürést biztosí
tunk. így kellő biztonsággal számolva, a 4 —5 
alkotós ötvözet liquidus hőmérsékletét megfelelő 
pontossággal állapíthatjuk meg.

b) Az eutektikus pont eltolásával módosított 
liquidus hőmérsékleten azonban még nem önthetjük 
le az öntvényünket, mert öntés közben a folyékony 
áramló fém által leadott hőmennyiség oly tetemes, 
hogy az a forma teljes kitöltése előtt még elérné a 
solidus hőmérsékletet.

Mielőtt részletes meggondolásokba bocsátko
zunk, tekintsük át az alábbi táblázatot :
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a b c d e f g

O lv a d á s i ,  ill . 
á t k r is t á ly o s o d á s i  

h ő

K ö z e p e s  f a jh ő

R e j t e t t  h ő

M e g ö m lé s
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C„ k a l /g  C° k a l /g
e =  ab /  =  ab  +  d ff = f  +  5 0

k a l /g

0 —  7 8 5 0 ,1 5 6 6 X-- X =  1
7 8 5 —  9 1 9 0 ,1 5 8 X— x  =  6 ,8
9 1 9 — 1 4 0 4 0 ,1 4 5 a;—x  =  2

1 4 0 5 — 1 5 2 8 0 ,2 1 2
1 5 2 8 0 ,1 5 6 4 9 2 5 0 2 9 9 2 0 6 ,5

5. ábra .

Öntés közben az összes elvezetett hőmennyiség : 

Q = «F  ( 4 - 4 )  Öi

ahol : « =  Hőátadási tényező=C°-onként 
0,00017 kal/cm2 sec

F  — A hőátadást végző öntvény felülete 
cm2-ben.

4 =  Öntési hőfok C°-ban.
4  =  Homokforma hőmérséklete C°-ban 
Ö(=  Öntési idő sec-ban.

Végeredményben az öntési hőfokot megkapjuk, 
ha az elvezetett hőmennyiségeket átszámítjuk :

Hogy a fenti »Q« hőmennyiség kisebb legyen, 
mint az öntési hőmérsékletről a solidus hőmérséklet 
eléréséhez szükséges hőmennyiség-veszteség, az öm- 
ledéket bizonyos mértékben túl kell hevítenünk. Ha 
a túlhevítéstől eltekintenénk — főleg olyan öntvé
nyeknél, amelyeknél a folyékony fém tömege nem 
tud befolyást gyakorolni a solidus hőmérsékletre —, 
előfordulna az, hogy a folyékony fém még az öntés 
befejezése előtt elérné solidus hőmérsékletét, nem 
folyna ki, az öntvény selejtté válna. (Hidegfor
radás.)

A túlhevítés mértékét az alábbi összefüggés 
határozza meg :

Qü =G . ct ( 4 - 4 )

ahol : G =  Az öntvény súlya kg-ban,
ct =  a folyékony fém fajhője == 0,156 

kal/kg C°
tL =  liquidus hőmérséklet C°-ban.

4 tjj
Az öntés közben felszabadult hőmennyiség :

Qx =  a . q . G +  G . Ct (tL—tp)

ahol : a =  A keletkezett szilárd fázis %/100, 
q =  szilárd kristályosodásnál felszaba

duló hőmennyiség. Liquidus hőmér
sékletről történő öntéskor =  49 kai/ 
kg. 50°-os túlhevítés esetén =  56,5 
kal/kg,

tp =  szilárd fázis keletkezésének hőmér
séklete C°-ban.

tp >  tp >  ts
ahol : ts =  Solidus hőmérséklet G°-ban.
Fentiekből következik, hogy az összes elveze

te tt  hőmennyiség :

Q — Qü 4* öi

A gyakorlatban használható túlhevítés (4) mér
tékét gyárunkban kikisérletezett grafikon m utatja :

4 — 4, +  4

■1. AZ ÖNTÉSI IDŐ MEGHATÁROZÁSA

Az öntési idő meghatározásánál döntő jelentő
ségű, hogy a folyékony fém hőleadása csak az öntés 
befejezése után érje el azt a mennyiséget, mely a 
solidus hőmérséklet eléréséhez szükséges.

Különböző falvastagságú öntvények öntési ide
jét az alábbi képlet segítségével határozzuk meg :

Öi =  R  . y
(Ü . Ct+a . q) 

0,66 . К  .b j . 1,158

ahol : R  =  Az öntvény köbtartalmának és felületé
in3

nek ^ j ’ -ben kifejezett viszonyszáma

у =  A folyékony fém faj súlya=6880 kg/m3 
Ü =  A túlhevítés mértéke C°-ban.
К  — A fém és forma érintkezési felületének 

relatív hőmérséklete C°-ban.
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Képlete :
10. áb ra .

melyben : 0  =  A relatív dermedési hőmérséklet, 
35 fokos túlhűtés (gyakorlati szám) 
esetén =  1110° C.

T U L H E V / T E S  C°
W 20 30 h-0 50 60 70 60 90 1000

9. ábra
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rí)Vü■*s

»%

„  IC (то*)
H a  F im * )  -

a>

<3
0,002 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,014 0,016 0,018 0,020 0,022 0,024 0,026 0,028 0,030 0,032 0,034

A k k o r D  = p ercb en

0° 1 0,069 0 ,28 0,7 1,2 1,9 2,6 3,8 4,4 6 7,2 9 10,8 12,6 14,4 16,2 18 21
5 0 ,05 0 ,22 0,46 0,84 1,4 1,9 2,6 3,5 4 ,4 5,4 6,6 7,2 8,4 10,8 11,4 13,2 15

L0° 1 0,1 0 ,43 1,02 1,74 2,88 3,78 5,4 7,2 9 10,8 13,2 15,6 18,6 21,6 24,6 27,6 31,8
5 0,08 0,31 0 ,72 1,2 1,92 2,64 3,78 4,68 6 • 7,2 9 1Ó,8 12,6 14,4 16,8 18,6 21,6

2D° 1 0,17 0,72 1,56 2,64 4,38 6 8,4 10.8 13,8 15,8 20,4 24 28,8 33 37,2 42,6 48,6
5 0,10 0 ,38 0 ,84 1,62 2,4 3,18 4 ,68 6 7,8 9,6 11,4 13,8 16,2 18,6 21,6 24,6 27,6

30° 1 0,23 1,02 2 ,16 3,78 5 ,82 8,4 14,4 1,5 18,6 22,8 28,8 33,6 39,6 46,2 52,8 60 61,2
5 0,11 0 ,43 1,14 1,92 2,94 4,08 5,4 7,2 9 11,4 13,8 16,2 19,2 22,2 25,2 29,4 33

40° 1 0,3 1,2 2,88 5,04 7,8 11,4 15 19,2 24,6 31,2 37,2 44,4 51,6 60 61,2 62,4 63
5 0,12 0 ,49 1,2 2,02 3 ,18 4,68 6 8,4 10,2 12 15 18 21 24,6 27,6 31,8 36,6

50° 1 0 ,38 1,56 3 ,84 6 9,6 13,8 18,6 24,6 31 2 38,4 46,2 55,2 64,8 75 86,4 98,4 111
5 0,126 0,51 1,25 2,12 3,48 4,73 6,6 8,6 10,8 12,6 15,6 18,6 22,2 25,2 29,4 33,6 37,2

QQO 1 0,42 1,64 3 ,66 6,4 10,2 14,7 20 26,1 33 40,7 49 58,5 68,6 79,4 91,4 105 117,3
5 0,13 0,53 1,28 2,21 3,55 4,83 6,76 8 8 11,0 4 13,08 16,08 19,2 22,8 26,2 30,4 34,6 38,4

70° 1 0,45 1,71 3,84 6,8 10,7 15,6 21,4 27,6 34,8 43 51,8 61,7 72,3 83,7 96,3 110,5 123,5
5 0,138 0 ,55 1 ,29 2,26 3,6 4,97 6,92 9 11,28 13,56 16,56 19,8 23,4 27 31,2 35,6 39,6

gpo 1 0,408 1,78 4,02 7,2 11,3 16,5 22,8 29,1 37 45,3 54,6 65 76 88 101,2 116 129,7
5 0,14 0,57 1,30 2,31 3,65 5,11 7,08 9,2 11,52 14,04 17,04 20,4 24 27,8 32 36,6 40,8

<30° 1 0,48 1,85 4,20 7,5 11,7 17,4 23,2 30,6 38,7 47,5 57,4 68,2 79,7 92,3 106,1 121,5 135,9
5 0,144 0 ,58 1,31 2,36 3 ,69 5,23 7,24 9,4 11,70 14,52 17,52 21 24,6 28,6 32,8 37,5 42

] ПО0 1 0,481 1,92 4 ,38 7,8 1 2 18 24,6 31,8 40,2 49,8 60 71,4 8 3 ,4 96,6 111 126 142,2
5 0 ,15 0,6 1,32 2,4 3 ,72 5,4 7,4 9,6 12 15 18 21,6 15,2 29,4 33,6 38,4 43,2

11. ábra.

Ь/ =  A homok hőátbocsátóképessége. 
Nyersnél : 17,41 
Száraznál : 13,03 kkal/m2 h C°

m — A keletkezett szilárd kéreg vastag
sága m /ÿh-  ban.

b) Egyenletes és vékony falvastagság (radiátor) 
esetén az öntési időt az alábbi képlet alapján kap
juk meg :

Öt = sVG

ap =  A szilárd vas hőmérsékletvezető
képessége =  0,046 m2/h.

Fentiek alapján a »K« értékei :
S =  Áramlási koefficiens =  0,75—0,9% 

ahol : s =  2,5— 4 mm-es falvastagságnál =  1,63
4 — 8 mm-es falvastagságnál =  2,22 
8 —16 mm-es falvastagságnál =  2,62 

G — Az öntvény súlya kg-ban.

Az öntési időt az alábbi diagrammból olvashat
juk le :

c) Összehasonlításként és tájékoztatásul figyel
jük meg az öntvények teljes dermedési idejét, melyet 
az alábbi képletből kapunk meg, órákban :

K V

3. A RÁVÁGÁS KERESZTMETSZETÉ\EK 
MEGHATÁROZÁSA

A rávágás keresztmetszetének meghatározásá
nál vegyük figyelembe :

a) Az öntési idő alatt a beömlő-csatornarendszer 
legkisebb keresztszelvényű elemén a forma kitöltésé
hez szükséges folyékony fémmennyiség keresztül 
tudjon folyni, és

b) az öntvény öntési száma minél kedvezőbb 
legyen.

a)-hoz. A forma tökéletes kitöltését csak úgy 
tudjuk biztosítani, ha olyan beömlőcsatorna-rend- 
szert választunk, melynek legszűkebb keresztmet
szetén az összes szükséges folyékony fémmennyiség 
keresztül tudjon folyni az öntési idő alatt.

Ennek biztosítására szükségünk van arra a 
fémmennyiségre, mely 1 másodperc alatt kell, hogy 
a beömlőcsatorna-rendszeren átfolyjon. Ezt a fém
mennyiségét megkapjuk, ha az öntvény súlyát 
elosztjuk az öntési idővel :

Q kg/sec =  J p ? -
U i  sec

A művelet elvégzése után kapott eredményt 
Osann kísérleti megállapításai alapján szerkesztett 
grafikon segítségével alakíthatjuk á t a beömlő- 
csatorna-rendszer keresztmetszeti adataira :

A grafikon szerkesztéséhez felhasznált képlet :

Q=R. ^. Fy2Ï jh-y
ahol : R =  Az ellenállások következtében az áramlás 

mennyiségét csökkentő faktor.
[л, =  A folyékony fém viscozitása.
F  =  A beömlőcsatorna-rendszer legszűkebb 

keresztszelvényű elemének területe dm2- 
ben.

g =  A nehézségi gyorsulás.
h — A beömlő magasság dm-ben.
y  =  A folyékony fém faj súlya dm3/kg-bau.

A rávágás keresztmetszetét (QR-) közvetlenül 
az alábbi grafikonból olvashatjuk le.

ö n tö d e  6.



I. Л BEÖMLÖCSATORNA-RENRSZER ELEMEI :b)-hez. Az öntvény öntési száma oly abszolút 
mértékegység, mely a felületek, illetve az áramló 
fém- és a hőáramlás sebességének függvénye, az 
öntéstechnikai feltételek megítélését szolgálja.

F X

ahol : F  =  az öntvény felszíne cm2-ben,

/ =  a rávágás keresztmetszete cm2-ben, 
v =  az áramló fém sebessége cm/sec-ban.
« =  a hőáramlás sebessége cm/sec-ban.

A a értékének meghatározásánál vegyük figye
lembe :

a) Ha kisfelületű öntvénynél nagy keresztmet
szetű rávágás! kell alkalmaznunk, a ff értéke kicsi 
lesz, az öntvény tehát öntéstechnikai szempont!) ó 
a nehezen önthetők csoportjába sorol.

13 . ábra .

b) Hirtelen hűlő öntvényeknél a hőáramlást 
kell csökkentenünk. Ezt azáltal érjük el, hogy a 
folyékony fém áramlási sebességét szállítjuk le. 
Ezzel azonban a ff értéke is csökken, az öntvény 
tehát szintén a nehezen önthetők kategóriájába 
tartozik.

c) Az Öntéstechnikai feltételeket végeredmény
ben úgy kell megválasztanunk, hogy a ff értéke 
minél nagyobb legyen, lehetőleg a felső határt köze- 
litse meg.

Legkedvezőbb, ha a hőáramlás korlá tozása 
mellett, a megengedett áramlási sebességgel öntjük 
az öntvényt. Ezáltal a ff értékét növeljük, tehát az 
öntéstechnikai feltételek a legkedvezőbbek lesznek.

1)) A  feeömlőcsatorna-rendszer felépítése

A beömlőcsatrona-rendszer helyes felépítéséhez 
ismernünk kell :

1. A beömlőcsatorna-rendszer elemeit.
2. A beömlőcsatorna-rendszer elemeinek egy

máshoz való viszonyát.
3. A beömlőcsatorna-rendszer felépítési elveit.

■1. A BEOMLÍH.SATORNA-RENDSZER ELEMEINEK 
EGYMÁSHOZ VALÓ VISZONYA

Külföldi szakirodalmi viták, elméleti megoko- 
lásokkal és kísérletekkel alátámasztva foglalkoznak 
a beömlőcsatorna-rendszer helyes méretezésével. A 
kérdés nyílt, eldöntve még nincsen. A legutóbbi idő
ben már annyira kristályosodott ki a kérdés, hogy 
két elméleti tábor áll egymással szemben. Mindkettő 
gyakorlati sikerek tömegét állítja a maga igazának 
alátámasztására.

Az egyiknél : gyakorlati használatnál a be
ömlőcsatorna-rendszer elemeinek aránya :

Q.r  : Qs :Qr =  4 : 3 : 2
A másiknál :

Qb : Qs : Qr  =  1 : 1,2: 0,9
ahol :

Qi, =  A beömlőcsatorna keresztszelvényének 
területe.

Qr  -= A salakfogócsatorna keresztszelvényé
nek területe.

Q:s =  A rávágás keresztszelvényének területe.

Az élenjáró szovjet öntőtechnika, 0 . Elsner 
kísérletei, végül gyárunkban végzett kísérleti önté
sek arra a megállapításra ösztönöznek, hogy az előbbi, 
tehát a

Qr :Qs :Qr = 4 : 3 : 2

összefüggés mellett törjünk pálcát, amely a gyakor
latban (a pontos számítástól való eltérése csekély 
mértékben megengedett) a legmegfelelőbb.

15. ábra .
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3. A BEÖMLŐCSATORNA-RENDSZER 
FELÉPÍTÉSÉNEK ELVEI

Az eddigiekben ismertetett elvek mellett a 
beömlőcsatorna-rendszer felépítésénél az alábbi 
szempontokat kell figyelembe vennünk : 

a j a rá vágással,
b) a salakfogócsatornával,
c) a beömlőcsatornával szemben támasztott 

követelmények alapján a
d) beömlőcsatorna-rendszer kialakítása.

a) A rávágással szemben támasztolt követelmények 
A rávágásnak, mint a 2 :3  : 4 arányú rendszer 

legszűkebb keresztszelvényű elemének, biztosítania 
kell mindazokat a fizikai tulajdonságokat, melyeket 
az eddigiek során, mint a beömlőcsatorna-rendszer 
legszűkebb keresztmetszeténél említettünk.

Az említett elvek mellett szem előtt kell tarta 
nunk azt is, hogy az áramló fém, amint a formába 
belép, a hirtelen keresztmetszet-változás következté
ben áramlása megváltozik, az turbulenssé válik, a 
fém torlódását idézheti elő. Ezáltal :

aa) Az öntési nyomást nem tudjuk haszno
sítani.

bb) Az örvénylés következtében a folyékony vas 
lehűl, a homokszemeket meglazítja, hidegfolyásos és 
salakzárványos öntvényt okozhat.

A rávágás tehát lehetőleg úgy csatlakozzék a 
formához, hogy a beömlő áramló fém sem lényeges 
irány-, sem keresztmetszeti változást ne szenvedjen.

b) A salakfogócsatornával szemben támasztott 
követelmények

A salakfogócsatorna rendeltetése a folyékony 
fém salaktalanítása.

A beömlőcsatorna és a rávágás közé való be
iktatásával tehát elsősorban ezt a célt kell szol
gálnia. Nagy beömlőmagasság esetén még fékező
hatást is kívánhatunk, de a kinetikai energia teljes 
letörése, vagy az áramló sebesség erőteljes lecsök
kentése végzetes hibákra vezethet.

Ha öntéstechnológiai okok a salakfogócsatorna 
elhagyását megengedik, abban az esetben a beömlő
csatornában elhelyezett salakszűrők alkalmazásával 
helyettesíthetjük a salakfogócsatornát.

A salakszűrők célja :
aa) Az áramlás sebességének szabályozása, 
bb) salakzárványok megakadályozása.

16. ábra.

A salakszűrők alkalmazását meg kell fontol
nunk, mert :

aa) Csak kis és közepes öntvényeknél használ
hatjuk, 15—25 mm beömiőcsatornaátmérők mellett.

bb) Ha a beömlőcsatorna felső részében helyez
zük el, akkor a folyékony fémet sugarakra bontja, 
elősegíti a nemkívánatos oxidációt.

cc) Ha a beömlőcsatorna alsó részében helyez
zük el, úgy a folyékony fém kinetikai energiáját 
csökkenti le és a forma teljes kitöltését akadá
lyozza meg.

dd) Legcélszerűbb alkalmazási mód a fenti 
vázlat b) elrendezése.

ее) Az öntés megkezdése előtt célszerű a salak
szűrőt papírral befedni, hogy az áramló fém elmosó
erejét felfogjuk.

c) A beömlő csatornával szemben támasztott 
követelmények

A beömlőcsatornának biztosítania kell a folyé
kony fém szükséges sebességét és a kinetikai ener
giájának fenntartását. Keresztmetszetének a rendel
kezésre álló öntőeszközök teljesítménye szab határt.

17. Ábra. A m etsze tek  te rü le te in ek  a rá n y á t 
a  szám ok fejezik  ki.

гоо m kq A 3  2 ,5  Va2m /scc

1во
5  I/

/Go /
/Ао / 1 /5

/2o /
/00 / i s

ÔO

Go
1,25

1

2.0

0 / 2 3 4 5 e 7 Â 9 Щ J/r.

18 áb ra



A keresztmetszete nem lehet nagyobb, mint az öntő
eszközök teljesítménye, mert ellenkező esetben az 
áramló fémoszlop üregessé válik, levegő- és gáz
részeket sodor magával, az öntvény selejtes lesz.

d) A beömlőcsatorna-rendszer kialakítása

Fentiek figyelembevételével a beömlőcsatorna
rendszer kialakításánál az alábbi szempontokat ta r t 
suk szem előtt :

aa) A beömlőcsatorna-rendszer sem hirtelen 
irányváltoztatást, sem gyors keresztmetszet-válto
zást ne rejtsen magában.

Ezért úgy építsük fel, hogy a folyékony áramló 
fém útja lehetőleg törésmentes legyen, a kereszt- 
metszetek pedig a sebesség arányának megfelelően 
csökkenjenek.

Általában a beömlőcsatorna felső keresztmetsze
tén átáramló fém mennyiségének nagyobbnak, 
illetve egyenlőnek kell lennie, mint a rávágáson 
átáramló fém mennyiségével.

Qb ■ Vb  = Q r . V r

Legcélszerűbb a szarvalakú beömlőrendszer 
kialakítása : (L. 17. ábra.)

bb) így biztosíthatjuk a folyékony fém áram 
lási sebességének és kinetikai energiájának fenn
tartását.

A kinetikai energia nagysága : (L. 18. ábra.) 
cc) A beömlőcsatorna-rendszer felépítésére, az 

egyes elemek keresztmetszetére, alakjára, számára 
és méreteire az alábbi táblázat nyújt támpontokat :
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C-tartalom izzítás utáni m egjelenési formáiról

ír tá k  : K . P . B  U  N  Y  I  N  és  N . M . D  A  N  1 L Y  C S  E  N  К  О 

M eg je len t : L ity e jn o je  p ro iz v o d sz tv o  fo ly ó ir a t  1950. n o v em b e r i sz á m á b a n , 20— 21. o ld a la k o n .

F o r d íto tta *  V  A S S E L  К .  R Ó B E R T ,  o k i. g ép észm érn ö k .

1. A z  a c é l  é s  a z  ö n t ö t t v a s  s t a b i l ,  m a g a s  s z é n -  

t a r t a lm ú  f á z i s a  a  g r a f i t .  A  v a s - s z é n  ö t v ö z e t e k  k r i s t á 

l y o s o d á s á n á l  é s  ú j r a k r is t á ly o s o d á s á n á l  a z o n b a n  a  
g r a f i t  k e l e t k e z é s e  ig e n  g y a k r a n  k é s l e l t e t v e  v a n  é s  
h e l y e t t e  a  k a r b id  k r i s t á l y o s o d i k  k i .  A  k a r b id  m e t a 
s t a b i l  v o l t a  k ö n n y e n  k im u t a t h a t ó  a z  a c é l  é s  ö n t ö t t 

v a s  i z z í t á s á n á l ,  m id ő n  a  k a r b id  s z é t e s é s e  k ö v e t k e z t é 

b e n  g r a f i t  k e l e t k e z ik .

E z e n  f o l y a m a t o t  g r a f i t k é p z ő d é s n e k  n e v e z ik  é s  
a z  e  k ö z b e n  k e le t k e z ő  g r a f i t o s  k é p z ő d m é n y t  » iz z ítá s i  
C -z á r v á n y o k  «-n a k .

A z  ö t v ö z e t  k é m ia i  ö s s z e t é t e l é t ő l ,  k i in d u lá s i  
s z ö v e t s z e r k e z e t é t ő l  é s  a  h ő k e z e lé s i  f e l t é t e l e k t ő l  f ü g 

g ő e n  a z  i z z í t á s i  C - z á r v á n y o k  n y e r h e t ő k  k o m p a k t ,  

e g y e n l ő t e n g e ly ű ,  n é h a  t e l j e s e n  g ö m b a la k ú  s z e m c s é k  

a la k j á b a n  ; n e m - k o m p a k t ,  e l n y ú j t o t t  s z é t á g a z á s o k -  
k a l  r e n d e lk e z ő  s z e m c s é k  a la k j á b a n  ; m i n t  d e n d r id e k  
k ö z ö t t i  h á ló z a t  é s  m i n t  l e m e z e s  k é p z ő d m é n y .

A r r a  v a l ó  t e k i n t e t t e l ,  h o g y  a z  i z z í t á s i  C -z á r v á -  
n y o k  k ü lö n b ö z ő  a la k j a  e d d ig  n e m  v o l t  m e g 

m a g y a r á z h a t ó ,  j e l e n  t a n u lm á n y b a n  e z e n  k é r d é s t  
e g y ,  a  g r a f i t k é p z ő d é s  f o ly a m a t á r ó l  a l k o t o t t  ú j e l 

k é p z e lé s  s z e m s z ö g é b ő l  v i z s g á l j u k  (1 ) .

2 . A  g r a f i t k é p z ő d é s  f o ly a m a t á n á l  s e m m ik é p p e n  
s e m  e le g e n d ő  c s a k  a  k a r b id  b o m lá s i  f o l y a m a t á t  é s  a  
s z é n n e k  a. g r a f i t  k é p z ő d é s i  h e l y e  f e l é  v a ló  d i f f ú z ió j á t  

s z á m í t á s b a  v e n n i .  E z e k  e g y ü t t  i s  c s a k  m á s o d r e n d ű  
s z e r e p e t  j á t s z a n a k  é s  c s a k  r é s z b e n  s z a b á ly o z z á k ,  
i l l e t v e  b e f o ly á s o l j á k  a  g r a f i t k é p z ő d é s  s e b e s s é g é t .  
A  f é m e s  a la p a n y a g b a n  n ö v e k e d ő  g r a f i t  l é n y e g e s e n  
e l t é r ő  a z  ő t  k é p z ő  f á z i s o k t ó l  —  t e h á t  a z  a u s t e n i t -  
t ó l ,  f e r r i t t ő l  é s  k a r ó id t ó l . '  A m íg  u g y a n i s  e z e k  a  
f á z i s o k  s z o r o s a n  e l r e n d e z e t t  v a s a t o m o k b ó l  é p ü ln e k  
f e l ,  k ö z é j ü k  s z o r u l t  s z é n a t o m o k k a l ,  a  g r a f i t  l é n y e g é 

b e n  c s a k  s z é n a t o m o k b ó l  á l l .

E b b ő l  k i f o l y ó la g  a  g r a f i t k é p z ő d é s  n e m c s a k  a 
s z é n a t o m o k n a k  a z  i z z í t á s i  f e lü le t é r e  v a l ó  v á n d o r lá s á 

v a l  f ü g g  ö s s z e ,  h a n e m  a  v a s a t o m o k n a k  e z e n  f e l ü l e t t ő l  
v a ló  e l t á v o l o d á s á v a l  i s .  B á r m i ly e n  i s  a  v a s a t o m o k  
m o z g á s á n a k  m e c h a n iz m u s a ,  a z  s o k k a l  la s s a b b a n  
m e g y  v é g b e ,  m i n t  a  m o z g é k o n y ,  k i s m é r e t ű  s z é n 

a t o m o k  d i f f ú z ió j a  é s  e z é r t  e z e n  v a s a t o m - m o z g á s  
h a t á r o z z a  m e g  a  g r a f i t k é p z ő d é s  f o ly a m a t á n a k  l e f o 

l y á s á t .  E z  a b b ó l  k ö v e t k e z ik ,  h o g y  p l .  v a s s z é n -  
ö t v ö z e t e k n é l ,  b á r m e ly  a z  e u t e k t o id  é s  a z  e u t e k t ik u m  
h ő fo k a  k ö z é  e s ő  h ő m é r s é k le t  m e l l e t t  a  v a s a t o m o k  
ö n d i f f ú z ió s  s e b e s s é g e  a  ^ - v a s b a n  1 0 .0 0 0 - s z e r  k is e b b ,  
m in t  a  s z é n n e k  a  d i f f ú z ió s  s e b e s s é g e  a z  a u s t e n i t -  
b e n .  I ly k é p p e n  a  Fg r a f i t k é p z ő d é s i  f o l y a m a t  »szű k  

k e re s z tm e ts z e te « ü r e g e k  k é p z ő d é s e  é s  n ö v e k e d é s e ,  
m e ly e k  a  v a s a t o m o k  ö n d i f f ú z ió j á n á l  n y i l v á n  v a ló b a n  
l é t r e j ö n n e k .  A  f é m e s  a la p a n y a g b a n  k é p z ő d ő  ü r e g e k  
a  g r a f i t  n ö v e k e d é s é n e k  f o l y a m a t á n á l ’’m e g t e ln e k ,  

m íg  m a g á n a k  a  g r a f i t  k é p z ő d é s é n e k  m é r v e  a z  i z z í 

t á s i  h ő m é r s é k le t t ő l  f ü g g .

A z  e m lí t e t t e k b ő l  k ö v e t k e z ik ,  h o g y  a z  iz z í t á s i  
g r a f it s z e m c s é k  a la k já t  n e m  a n n y ir a  a  g r a f it  s z e r k e 
z e t e  h a tá r o z z a  m e g , m in t  in k á b b  a  fé m e s  a la p a n y a g 
b a n  k e le t k e z e t t  ü r e g e k  a la k ja .

K ö v e t k e z é s k é p p e n  a  s z e m c s é k  a la k j á n a k  k é r 
d é s é t  m i n d e n e k e l ő t t ,  m i n t  a z  a la p a n y a g b a n  k e l e t 

k e z ő  ü r e g e k  a la k j á t  b e f o ly á s o ló  o k o k  v iz s g á la t á n a k  

k é r d é s é t  k e l l  t e k i n t e n i .

3 .  A  s z a b á ly o s  k r i s t á ly r e n d s z e r  k r i s t á ly a ib a n ,  
k ü lö n ö s e n  m a g a s a b b  h ő m é r s é k le t  e s e t é n ,  a z  ö n 
d i f f ú z ió  s e b e s s é g e  k e v é s s é  f ü g g  a z  i r á n y t ó l  ( 2 ) .  E z e n  
o k b ó l  k i f o l y ó l a g  a z  ü r e g e k  n ö v e k e d é s e  a  m o n o -  
k r i s z t a l l in ,  k é m ia i la g  h o m o g é n  a u s t e n i t b e n  v a g y  

f e r r i t b e n  a  g r a f i t k é p z ő d é s k o r  e g y e n l ő t e n g e ly e s  i z z í 

t á s i  C - z á r v á n y o k h o z  v e z e t n e .  A z o n b a n  a z  ü z e m i  
v a s ö t v ö z e t e k  m in d ig  p o l ik r i s z t a l l in o k  é s  b iz o n y o s  
m é r t é k b e n  k é m ia i la g  s e m  h o m o g é n e k .  E m i a t t  a z  
ö n d if f ű z ió  s e b e s s é g e  n e m  le s z  e g y e n lő  v a la m e n n y i  
i r á n y b a n  m é r v e .  A  p o l ik r i s z t a l l in  a n y a g  ö n d i f f ú z ió 

j á r a  l é n y e g e s  b e f o l y á s t  g y a k o r o l  m in d e n e k e l ő t t  a  
k r is tá ly  h a tá r .  A  v a s s z é n  ö t v ö z e t e k n é l  m e g á l l a p í t o t 

t á k ,  h o g y  a z  ö n d i f f ú z ió  a  k r i s t á ly h a t á r o k o n  s o k k a l  
g y o r s a b b a n  m e g y  v é g b e ,  m i n t  m a g u k o n  a  k r i s t á l y o 

k o n  b e lü l .  A  s z o r o s  a t o m e lr e n d e z é s ű  f é m e k b e n  a z  
ö n d if f ú z ió  m e c h a n iz m u s á n a k  a la p j a  a z  a t o m o k n a k  
a  k r i s t á ly r á c s  ü r e s e n  á l ló  p o n t j a i  f e lé  t ö r t é n ő  m o z 

g á s a  (3 ) .  E z e n  e s e t b e n  a  k r i s t á ly h a t á r o k  m e g 

g y o r s í t j á k  a z  ö n d i f f ú z ió t ,  f ő l e g  a  h a t á r o ló  á t m e n e t i  

r é t e g e k  la z á b b  s z e r k e z e t e  k ö v e t k e z t é b e n ,  m e ly  k ö r ü l 

m é n y b ő l  k i f o l y ó la g  a z  a t o m o k  r á c s p o n t r ó l- r á c s p o n t r a  
v a ló  á t m e n e t e  i t t  s o k k a l  g y a k o r ib b  l e s z ,  m i n t  a  
k r i s t á ly o k  b e l s e j é b e n ,  a h o l  a z  ü r e s  r á c s p o n t o k  s z á m a  
l é n y e g e s e n  k is e b b .  H a  a  k r i s t á ly h a t á r o k o n  a z  a t o 
m o k  k ö lc s ö n h a t á s á n a k  e n e r g iá j a  c s ö k k e n ,  a k k o r  a z  
a k t i v i t á s i  e n e r g ia  c s ö k k e n é s é n e k  k ö v e t k e z t é b e n  a z  
ö n d i f f ú z ió s  t é n y e z ő  n ö v e k s z ik .

E n n e k  k ö v e t k e z t é b e n  a  p o l ik r i s z t a l l in  a u s t e n i t 

b e n  v a g y  f e r r i t b e n  a z  ü r e g e k  n ö v e k e d é s e  n e m  le s z  
e g y e n l ő t e n g e ly ű .  U g y a n ú g y ,  m i n t  a z  a u s t e n i t -  é s  
f e r r i t k r i s t á ly o k  h a t á r a  m e n t é n ,  a  k a r b id k r i s t á ly o k  
é s  n e m f é m e s  z á r v á n y o k  f e lü le t é n  i s  m e g g y o r s u l  a z  
ö n d if f ú z ió  s e b e s s é g e  é s  a z  ü r e g  t o r z í t o t t  a l a k o t  v e s z  

f e l .  E z e n  h a t á r v o n a la k  m e n t é n  h a s a d á s s z e r ű  e lá g a 

z á s o k  k é p z ő d n e k  é s  a z  i z z í t á s i  C -z á r v á n y o k n a k  s z a 
k a d o z o t t  a la k j u k  l e s z .  E k k o r  a  g r a f i t s z e m c s é k  n e m  
k o m p a k t a k  ( m in t  e z  a z  á b r á n  n a g y  n a g y í t á s b a n  l á t 

h a t ó ) .  E z t  a  n a g y m e n n y i s é g ű  a la p a n y a g r é s z e c s k e  
id é z i  e lő ,  m e ly e k  a  n ö v e k e d ő  ü r e g e n  b e lü l  m a r a d t a k  
a  g r a f i t k é p z ő d é s  id e j e  a l a t t .  E z  a z  ö n d i f f ú z ió n a k  a z  
a la p a n y a g b a n  f e l l é p ő  ig e n  n a g y  e g y e n l ő t l e n s é g e  
m i a t t  k ö v e t k e z i k  b e ,  m e ly n e k  e r e d m é n y e k é n t  a z  
ü r e g  f e lü le t é n  m in d e n f é le  k id u d o r o d á s  k e le t k e z ik .  
A z  ö n d i f f ú z ió  s o r á n  e z e k  a z  a la p a n y a g t ó l  e lv á ln a k  
é s  m i n t  e l s z i g e t e l t  » r é s z e c s k é k «  b e á g y a z ó d n a k  a  C- 
z á r v á n y o k b a n .  E z  a  k ö r ü lm é n y  e r ő s e n  m e g m á s í t 

h a t j a  a  m e t a l lo g r á f ia i la g  é s  k é m ia i la g  m e g h a t á r o z o t t
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g r a f i t  m e n n y is é g é r e  é s  ö s s z e t é t e l é r e  v o n a t k o z ó  e r e d 

m é n y e k e t .

A z  iz z í t á s n á l  k e le t k e z ő  g r a f i t z á r v á n y o k  k ü lö 
n ö s e n  p o n t o s a n  k ö v e t i k  a z  ö n t ö t t v a s b a n  l é v ő  k r i s t á 
l y o k  k ö z ö t t i  t e r e k  a la k j á t ,  m e ly e k b e n  s z ív ó d á s b ó l  
s z á r m a z ó  a n y a g r í t k u lá s  j e l e n t k e z i k .  E b b e n  a z  e s e t 

b e n  a z  i z z í t á s i  C -z á r v á n y o k  k e le t k e z é s é h e z  n e m  s z ü k 

s é g e s  a z  ö n d if f ú z ió  é s  a  g r a f i t  g y o r s a n  m e g t ö l t i  a  

d e n d r it e k  k ö z ö t t i  s z ív ó d á s i  t e r e k e t .

I ly e n  ö n t ö t t v a s n á l ,  m é g  h a  e g y é b k é n t  m e g  is  
v a n n a k  a  g ö m b a la k ú  g r a f i t s z e m c s é k  k e le t k e z é s é n e k  
k e d v e z ő  f e l t é t e l e i ,  a  s z ív ó d á s i  h e ly e k e n  a z  i z z í t á s i  C - 
z á r v á n y o k  a  d e n d r it e k  k ö z ö t t i  h é z a g o k  a la k j á t  

v e s z ik  f e l .

A  v a s a t o m o k  ö n d if f ú z ió s  s e b e s s é g é r e  a z o n b a n  

n e m c s a k  a  k r i s t á ly h a t á r o k  v a n n a k  b e f o ly á s s a l .  N a g y  
s z e r e p e t  j á t s z a n a k  a z  adalékok  i s ,  m e ly e k k e l  l é n y e 
g e s e n  b e f o ly á s o ln i  l e h e t  a z  ö n d i f f ú z ió  t é r f o g a t i  é s  
h a t á r f e lü le t i  s e b e s s é g é t .  A z  a d a lé k o k ,  j e le n  l é v é n  a 
v a s s a l  a l k o t o t t  k ü lö n b ö z ő  f á z is o k b a n  é s  m e g v á l 

t o z t a t v á n  a z  a t o m o k  k ö lc s ö n h a t á s á n a k  e n e r g iá j á t  

l e h e t ő v é  t e s z i k ,  h o g y  r a j t u k  k e r e s z t ü l  l é n y e g e s  b e f o 

l y á s t  g y a k o r o lj u n k  a z  ö n d if f ú z ió  a k t i v i t á s i  e n e r g iá 

j á r a .  H a  a z  a d a lé k  e g y e n l e t e s  e lo s z lá s ú  a z  a la p 
a n y a g b a n ,  ú g y  h a t á s a  c s a k  a z  ü r e g  k e le t k e z é s i  
s e b e s s é g é r e  g y a k o r o l t  h a t á s k é n t  j e l e n t k e z i k .  E k k o r  
a z  ü r e g  a la k ja  é s  k ö v e t k e z é s k é p p e n  a z  i z z í t á s i  C - 
z á r v á n y  a la k ja  s e m  v á l t o z i k .  A z  a d a lé k  n e m 

e g y e n l e t e s  e lo s z lá s a  e s e t é b e n  a  v a s a t o m o k  ö n d i f f ú 

z ió j á n a k  s e b e s s é g v á l t o z á s a  a z  a la p a n y a g  k ü lö n b ö z ő  
r é s z é b e n  n e m  le s z  e g y e n lő  é s  e z  a z  ü r e g  a la k j á n a k  
m e g v á l t o z á s á h o z  v e z e t .  A z  a d a lé k  e g y e n l ő t l e n  e l o s z 

lá s á n a k  e r e d e t e  k ü lö n b ö z ő  l e h e t .  A  p o l ik r i s z t a l l in

a la p a n y a g b a n  a z  a d a lé k  k o n c e n t r á c ió j a  a  k r i s t á ly  
f e lü le t é n  l é n y e g e s e n  e l t é r ő  l e h e t  — a  f e lü le t i  h a t á s 

b ó l k i f o l y ó la g  — a  k r i s t á ly  b e l s e j é b e n  l é v ő t ő l .

A z  a d a lé k  e g y e n l ő t l e n  e lo s z lá s ú  l e h e t  m a g á b a n  
a  k r i s t á ly b a n  is ,  a  k r i s t á ly o n b e lü l i  k iv á lá s  e r e d m é 

n y e k é n t ,  m e ly  k iv á l á s  a z  ö t v ö z e t  m e g d e r m e d é s e k o r  

á ll e lő .

A z  a la p a n y a g  i ly e n  k é m ia i  in h o m o g e n i t á s a  is  
h o z z á j á r u l  a z  ü r e g  a la k j á n a k  n a g y m é r v ű  e l t o r z u lá 

s á h o z .

A z  ö n t ö t t v a s b ó l  k é s z ü l t  ö n t v é n y e k  g y á r t á s á n á l  
a  l e g t ö b b  e s e t b e n  g ö m b a la k ú  ü r e g e k  k í v á n a t o s a k ,  
m e ly e k  a z  a la p a n y a g o t  l e g k e v é s b b é  g y e n g í t i k .  I ly e n  

a la k ú  ü r e g e t  k ö n n y e n  le h e t  o ly a n  ö n t ö t t v a s  i z z í t á s á -  

n á l  e lő id é z n i ,  m e ly  a  m a n g á n s z i l f u d o k  k é p z ő d é s é h e z  
s z ü k s é g e s  kénm ennyiségnél k e v é s s e l  t ö b b e t  t a r 

t a lm a z .
A  t a n u lm á n y  ír ó i  f e h é r  ö n t ö t t v a s  g r a f i t k é p z ő 

d é s é t  v i z s g á l t á k ,  k é n  é s  m a g n é z iu m  h o z z á a d a g o lá s á -  

v a l .  K im u t a t t á k ,  h o g y  a  k é n t a r t a lo m  m e g n ö v e lé s e  

a z  ö n t ö t t v a s  i z z í t á s a k o r  m e g k ö n n y í t i  g ö m b a la k ú  
ü r e g e k  k e l e t k e z é s é t  é s  a z  i z z í t á s i  C - z á r v á n y o k  f o k o 
z a t o s  a la k v á l t o z á s o n  m e n n e k  k e r e s z t ü l ,  a  n e m 

k o m p a k t ,  s z é t á g a z ó  a la k b ó l  a  k o m p a k t ,  g ö m b  
a la k ú b a  ( lá s d  a z  á b r á t ) .

A  f e h é r  t ö r e t ű  ö n t ö t t v a s  i z z í t á s á n á l  h a s o n ló  

h a t á s t  id é z  e lő  a  m a g n é z iu m .  K ö v e t k e z é s k é p p e n  a 
k é n  é s  a  m a g n é z iu m  » k ö z ö m b ö s í t ik «  a  k r i s t á l y h a t á 
r o k a t ,  l a s s í t j á k  a  f e lü le t i  ö n d i f f ú z ió t  é s  l e h e t ő v é  
t e s z ik  g ö m b a la k ú  ü r e g e k  k é p z ő d é s é t ,  a  p o l ik r i s z t a l 
l in  a la p a n y a g  e l l e n é r e .  M in d k é t  e l e m ,  m e l y  s z i lá r d  
h a lm a z á l la p o t b a n  ig e n  r o s s z u l  o ld ó d ik ,  a  v a s s a l  

a l k o t o t t  f á z i s o k b a n  a  k r i s t á ly h a t á r o k o n  k o n c e n t r á 

l ó d ik  é s  i ly e n  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  a z  a la p a n y a g  a z  

ö n d if f ú z ió  s z e m p o n t j á b ó l  iz o t r o p ,  m in e k  k ö v e t 

k e z t é b e n  a z  i z z í t á s i  C - z á r v á n y o k  v é g ü l  i s  g ö m b 
a la k o t  v e s z n e k  f e l .

F e n t i  a d a t o k b ó l  k ö v e t k e z ik ,  h o g y  a  f é m e s  a la p 

a n y a g b a n  a  g r a f i t k é p z ő d é s n é l  f e l l é p ő  f o ly a m a t o k  

s z á m b a v é t e l e  l é n y e g e s e n  m e g k ö n n y í t i  a z  ö n t ö t t 

v a s a k b a n  k e le t k e z ő  i z z í t á s i  C - z á r v á n y o k  k e l e t k e z é s e  

o k a in a k  m e g é r t é s é t  é s  a  lá g y í t á s i  h ő f o k n a k  a z  i z z í 

t á s i  C -z á r v á n y o k  a la k já r a  é s  m e n n y i s é g é r e  g y a k o 
r o l t  h a t á s á n a k  v i z s g á l a t á t .

I R  O D  A  L О M :

1. K. B u n y in  és N . D anilycsenko, D o k ia d ’ A . N . 
U S S R ., 19 5 0 ., 2 . D o k ia d ’ A . N . S zS zS zR ., 1 9 5 0 . 5.

2 . V. Bugakov : D if fu z ija  v  m e ta lla c h  i s z p la v a c h , 
G o sz te c h iz d a t , L e n in g r a d -M o sz k v a . 1 9 4 9 .

3. Ja. Frenkely : V  v e d e n ije  v  te o r iju  m e ta llo v . 
G o sz te c h iz d a t , L e n in g r a d -M o sz k v a , 1 9 4 8 .

. . .  A  m unka fo lyam atok m echanizálása az a szám unkra  ú j  és d ö n t ő  erő, m ely né lkü l az 
előirányzott tem pókat és a termelés ú j m éreteit betartanunk lehetetlen.
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A z  ü z e m i  b i z o t t s á g  m u n k á j á n a k  e l ő s e g í t é s é r e  
a  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  é r t e lm is é g  d o lg o z ó k n a k  a  
s z o c ia l i s t a  é p í t ő m u n k á b a  v a ló  f o k o z o t t a b b  b e v o n á s a ,  
p o l i t ik a i  é s  s z a k m a i  n e v e l é s e ,  v a l a m i n t  a  r ó lu k  v a ló  
s z o c iá l i s  g o n d o s k o d á s  f o k o z o t t a b b  b i z t o s í t á s a ,  a  
f i z ik a i  é s  s z e l l e m i  d o lg o z ó k  k a p c s o la t á n a k  e l m é l y í í -  
t é s e  é r d e k é b e n  m in d e n  o ly a n  ü z e m b e n ,  a h o l  a  m ű 

s z a k i  é s  g a z d a s á g i  é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k  l é t s z á m a ,  
e lé r i ,  i l l e t v e  m e g h a la d j a  a  1 5  f ő t ,  a z  ü . b . t a g j a i  
k ö z ü l  m ű s z a k i - g a z d a s á g i  m e g b í z o t t a t  k e l l  k i j e lö ln i .

A  m ű s z a k i - g a z d a s á g i  m e g b í z o t t  f e la d a t a i n a k  
e l lá t á s á r a  b iz o t t s á g o t  h o z  l é t r e  : m e g a la k í t j a  a  
M ű s z a k i- G a z d a s á g i  B i z o t t s á g o t .

A  A l ű s z a k i - ( i a z < l a s á « | i  H i z o t i s á t f  f e l a d a t a i :

I. A  termelés, a szocialista m unkaverseny-m ozgalom
terén :

1. T u d a t o s í t j a  a  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  é r t e lm i 

s é g i  d o lg o z ó k  k ö r é b e n  a  s z o c i a l i s t a  m u n k a 

v e r s e n y ,  a  s z t a h a n o v - m o z g a lo m  j e l e n t ő s é g é t .

2 . E l ő s e g í t i  a  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  é r t e lm is é g i  
d o lg o z ó k  s z é l e s  t ö m e g e in e k  e g y é n i  é s  b r ig á d -  
v e r s e n y b e  v a l ó  b e v o n á s á t ,  a  m ű s z a k i  é r t e l 

m i s é g i  d o lg o z ó k  ú j í t ó -  é s  S z t a h a n o v - m o z g a l -  
m á n a k  k i f e j l e s z t é s é t  a  l e g j o b b  m ű s z a k i  é s  
g a z d a s á g i  é r t e lm is é g i  d o lg o z ó  c ím é r t  s z a k 

á g a n k é n t  ( m ű v e l e t t e r v e z ő ,  k o n s t r u k t ő r ,  
m e s t e r  s t b . )  f o ly ó  v e r s e n y  k i s z é l e s í t é s é t .  
M o z g ó s í t j a  a  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  é r t e lm i 

s é g i  d o lg o z ó k a t  a  f i z i k a i  d o lg o z ó k  m u n k a  
v e r s e n y  é s  S z t a h a n o v - m o z g a l o m  m ű s z a k i  
e l ő f e l t é t e l e in e k  m e g t e r e m t é s é r e  ; a  v e r s e n y  
n y i lv á n o s s á g a  é s  e l l e n ő r z é s é n e k  e l ő s e g í t é s é r e .

3 . M o z g ó s í t j a  a  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  é r t e lm is é g i  
d o lg o z ó k a t ,  a z  ü z e m  t e r v é n e k  e g y é n e k r e ,  
g é p e k r e  v a l ó  f e lb o n t á s á r a ,  r é s z t  v e s z  a  t e r v 

f e lb o n t á s  m u n k á j á n a k  e l le n ő r z é s é b e n ,  f e l 

t á r j a  a  t e r v f e l b o n t á s t  a k a d á ly o z ó  m ű s z a k i ,  
v a g y  ü z e m s z e r v e z é s i  h ib á k a t  é s  j a v a s l a t o k a t  
t e s z  a  v á l l a l a t  v e z e t ő s é g é n e k  a z o k  k ik ü s z ö b ö 

lé s é r e .

4 .  S e g í t s é g e t  n y ú j t  a  v á l l a l a t v e z e t é s n e k  a z  
ü z e m  s z ű k  k e r e s z t m e t s z e t e in e k ,  v a l a m i n t  
a  t e r v t e l j e s í t é s  t e r é n  m u t a t k o z ó  le m a r a d á s  
o k a in a k  f e l t á r á s á h o z .

5. G o n d o s k o d ik  a r r ó l,  h o g y  a  m ű s z a k i  é s  g a z d a 

s á g i  é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k  e lő s e g í t s é k  a  m a g a s  
m u n k a t e r m e lé k e n y s é g e t  b i z t o s í t ó  m u n k a -  
m ó d s z e r e k  s z é l e s  k ö r b e n  v a ló  e l t e r j e s z t é s é t ,  
t á m o g a s s á k  a  le m a r a d ó k a t .

M e g s z e r v e z i ,  b o g y  a  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  
é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k  s z t a h a n o v i s t á k a t ,  ú j í t ó 

k a t  p a t r o n á l j a n a k .  A  f i z i k a i  d o lg o z ó k  s z a k 

m a i  s z ín v o n a lá n a k  e m e lé s e  é r d e k é b e n  s z a k 

m a i  e l ő a d á s o k a t  s z e r v e z ,  e l ő s e g í t i  a  m ű s z a k i  
é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k n a k  a  s z a k o k t a t á s i  m u n 

k á b a  v a ló  b e k a p c s o lá s á t  s t b .

(i. M o z g ó s í t j a  a  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  é r t e lm i 

s é g i  d o lg o z ó k a t  a  M in is z t e r t a n á c s  t a k a r é 

k o s s á g i  h a t á r o z a t á n a k  v é g r e h a j t á s á r a .

7 . A  B i z o t t s á g  e l ő s e g í t i  a  m ű s z a k i  é s  t e r m e lé s i  
a n k é t o k ,  g y á r i  m ű s z a k i  k o n f e r e n c iá k ,  t e r 

m e lé s i  é r t e k e z l e t e k  a n y a g á n a k  e l ő k é s z í t é s é t .

8 . A  B i z o t t s á g  t u d a t o s í t j a  a  m ű s z a k i  é s  g a z d a 

s á g i  d o lg o z ó k  k ö r é b e n  a  s z o c ia l i s t a  b é r e z é s  
j e l e n t ő s é g é t  é s  f o n t o s s á g á t .

I I .  A  m űszaki és gazdasági értelmiségi dolgozók
po litika i és szakm ai nevelése terén :

1. S e g í t s é g e t  n y ú j t  a z  é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k n a k  
a h h o z ,  h o g y  a  S z o v j e t u n ió  é s  a  n é p i  d e m o 

k r á c iá k  m ű s z a k i  é s  t u d o m á n y o s  t e r é n  e lé r t  
e r e d m é n y e i t  m e g is m e r h e s s é k .  A  B i z o t t s á g  
e l ő s e g í t i ,  h o g y  a z  é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k  m in é l  
t ö b b e n  e l s a j á t í t s á k  a z  o r o s z  n y e l v e t ,  h o g y  
e r e d e t ib e n  t a n u lm á n y o z h a s s á k  a z  é le n já r ó  
s z o v j e t  s z a k ir o d a lm a t .

2 .  M o z g ó s í t j a  a  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  é r t e lm i 

s é g i  d o lg o z ó k a t  a  M ű s z a k i  é s  T u d o m á n y o s  
E g y e s ü l e t e k  m u n k á j á b a  v a ló  t e v é k e n y  r é s z 

v é t e l r e  ;

A  s z a k m a i  t o v á b b k é p z é s ,  a  t u d o m á n y o s  
t a p a s z t a l a t c s e r e ,  m ű s z a k i  k é r d é s e k  m u n 

k a b iz o t t s á g o k b a n  v a ló  m e g o ld á s a ,  
k ö n y v e k ,  b r o s ú r á k ,  s z a k c ik k e k  ír á s a ,  a  
m ű s z a k i  f o ly ó ir a t o k  s z e r k e s z t é s e  é s  t e r 

j e s z t é s e  t e r é n  s t b .

E  c é lo k  é r d e k é b e n  a  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  
b i z o t t s á g  s z o r o s a n  e g y ü t t m ű k ö d i k  a  M ű s z a k i  
é s  T e r m é s z e t t u d o m á n y i  E g y e s ü l e t e k  S z ö v e t 

s é g é v e l ,  i l l e t ő l e g  a n n a k  a z  ip a r á g  t e r ü le t é n  
m ű k ö d ő  t a g e g y e s ü l e t é v e l .  A  s z o r o s  k a p c s o la t  
b iz t o s í t á s á r a  a  B i z o t t s á g  ö s s z e k ö t ő t  j e lö l  k i .  
A  B i z o t t s á g  é s  a  M . T . E .  S z . k ö z ö t t i  ö s s z e k ö t ő  
e g y ú t t a l  a  M ű s z a k i  G a z d a s á g i  B i z o t t s á g  
v e z e t ő j é n e k  h e ly e t t e s e .

3 .  G o n d o s k o d ik  a r r ó l,  h o g y  a  p o l i t ik a i ,  g a z d a s á g i  
é s  t u d o m á n y o s  s z e r v e k  á l t a l  r e n d e z e t t  e lő 

a d á s o k o n ,  t a n f o l y a m o k o n  a  m ű s z a k i  é s  
g a z d a s á g i  é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k  m in é l  n a g y o b b  
s z á m b a n  v e g y e n e k  r é s z t .

4 . A  B i z o t t s á g  a k t iv i z á l j a  a  m ű s z a k i  é s  g a z d a 

s á g i  é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k a t  a  k u l t u r á l i s 

n e v e lő  m u n k a  m in d e n  t e r ü le t é n .

I I I .  A  szociális gondoskodás terén :

1. F ig y e le m m e l  k ís é r i  a z  é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k  
m u n k a v i s z o n y a i t  é s  s z o c iá l i s  k é r d é s e i t ,  s e g í t 

s é g e t  n y ú j t  a z  ü z e m i  b i z o t t s á g n a k  a  m ű s z a k i  
é s  g a z d a s á g i  é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k  i l y e n 

i r á n y ú  p r o b lé m á in a k  m e g o ld á s á h o z .

2 . F ig y e le m m e l  k ís é r i  é s  e l le n ő r z i  a  k o l l e k t ív  
s z e r z ő d é s  é s  a  m u n k a t ö r v é n y n e k  a  m ű s z a k i  é s  
g a z d a s á g i  é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k r a  v o n a t k o z ó
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p o n t j a in a k  b e t a r t á s á t .  S e g í t s é g e t  n y ú j t  a z  
é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k  h e ly e s  b é r e z é s é n e k  k i 

d o lg o z á s á b a n .

3 .  E l ő s e g í t i ,  h o g y  a  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  d o l 

g o z ó k  s z a k m a i  t u d á s u k n a k  m e g f e le lő  h e ly e n  
d o lg o z z a n a k .

4 .  J a v a s l a t o t  t e s z  a z  ü .  b .- n e k  a  k iv á ló  m u n k á t  
v é g z ő  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  d o lg o z ó k  k i t ü n 

t e t é s é r e ,  j u t a lm a z á s á r a ,  ü d ü l t e t é s é r e .  T u d a 

t o s í t j a ,  h o g y  k o r m á n y u n k  m e g b e c s ü l i ,  k i 

t ü n t e t i  é s  j u t a lm a z z a  a  n é p h e z  h ű ,  m u n 

k á b a n  é le n já r ó  é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k a t .

A  M ű s z a k i  G a z d a s á g i  B i z o t t s á g  S z e r v e z e t e

A  M ű s z a k i  G a z d a s á g i  B i z o t t s á g  a z  ü .  b .  t á r s a 

d a lm i  m u n k a b iz o t t s á g a .  L é t s z á m a  a  m ű s z a k i  é s  
g a z d a s á g i  é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k  s z á m a r á n y á n a k  m e g 

f e le lő e n  3 — 9  f ő  l e h e t .

A  B i z o t t s á g o t  ú g y  k e l l  ö s s z e á l l í t a n i ,  h o g y  a b b a n  

l e h e t ő l e g  k é p v i s e l v e  l e g y e n e k  a  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  
é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k  k ü lö n b ö z ő  r é t e g e i  ( m é r n ö k  —  
t e c h n ik u s  —  g a z d a s á g i  v e z e t ő  —  m ű v e z e t ő  s t b . )  
u g y a n a k k o r  a  h e l y i  a d o t t s á g o k a t  i s  f i g y e l e m b e  k e l l  
v e n n i .  ( T e c h n o ló g ia ,  g y á r t á s i  á g a k ,  a  f ő b b  g a z d a s á g i  
t e r ü le t e k . )

A  M ű s z a k i  G a z d a s á g i  B i z o t t s á g  m u n k á j a  s o r á n  
f o g la lk o z ik  a z  ö s s z e s  m ű s z a k i  é r t e lm is é g i  m u n k a k ö r 

b e n  d o lg o z ó k k a l  ( m e s t e r ,  m ű v e z e t ő ,  t e c h n ik u s ,  
m é r n ö k )  a  v e z e t ő  g a z d a s á g i  f u n k c ió b a n  l é v ő  e g y é b  
é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k k a l .

A  M ű s z a k i  G a z d a s á g i  B i z o t t s á g  m u n k a m ó d s z e r e

A  M ű s z a k i  G a z d a s á g i  B i z o t t s á g  m u n k á j á t  
m u n k a t e r v  a la p j á n  v é g z i .  A  m u n k a t e r v e t  a z  ü z e m i  

b i z o t t s á g  h a g y j a  j ó v á ,  v é g r e h a j t á s á t  a z  ü .  b .  f o l y a 

m a t o s a n  e l le n ő r z i .

A  M ű s z a k i  G a z d a s á g i  B i z o t t s á g  s z o r o s  k a p c s o la 

t o t  t a r t  a z  ü .  b .  t ö b b i  t á r s a d a lm i  m u n k a b iz o t t s á g á 

v a l ,  d e  k ü lö n ö s k é p p e n  a  b é r -  é s  t e r m e lé s i  b i z o t t s á g 

g a l .

A  M ű s z a k i  G a z d a s á g i  B i z o t t s á g  r e n d s z e r e s e n  
k é t h e t e n k é n t  t a r t j a  é r t e k e z l e t é t .

A z  ü z e m  ö s s z e s  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  é r t e lm is é g i  
d o lg o z ó i  e l ő t t  a  M ű s z a k i  G a z d a s á g i  B i z o t t s á g  
n e g y e d é v e n k é n t  t a r t o z ik  b e s z á m o ln i  a  B i z o t t s á g  

v é g z e t t  m u n k á j á r ó l .

A  B i z o t t s á g  a z  ü .  b .  j ó v á h a g y á s á v a l  s z ü k s é g h e z  
k é p e s t  ö s s z e h ív h a t j a  t e l j e s  e g é s z é b e n  v a g y  t e r ü l e t e n 
k é n t  a  m ű s z a k i  é s  g a z d a s á g i  é r t e lm is é g i  d o lg o z ó k a t .

S z a k s z e r v e z e t e k  O r s z á g o s  T a n á c s a  

E l n ö k s é g

H ír e k

öntödei Sztahanovisták Munkaértekezlete

M á j u s  2 0 - á n  a  V a s a s  S z a k s z e r v e z e t  B a r o s s - u t c a i  
s z é k h á z á b a n  a z  o r s z á g  k ü lö n b ö z ő  ü z e m e ib ő l  a z  é l e n 
j á r ó  ö n t ő k  é s  ö n t ő  s z t a h a n o v i s t á k  e g é s z n a p o s  s z t a h a 

n o v i s t a  ö n t ő k o n g r e s s z u s r a  j ö t t e k  ö s s z e .  S z t a h a n o v i s 

t á i n k  a  k ö z e l  e g y  é v e  m e g t a r t o t t  s e le j t k o n f e r e n c ia  
ó t a  e l t e l t  id ő r e  e s ő  e s e m é n y e k e t  é s  f ő k é p p e n  P á r t u n k

I I .  K o n g r e s s z u s á n a k  h a t á r o z a t a i t ,  a  f e l e m e l t  ö t é v e s  
t e r v  c é lk i t ű z é s e i t ,  v a l a m i n t  a z  id ő k ö z b e n  m e g j e l e n t  
t a k a r é k o s s á g i  é s  ö n t ö d e i  s e l e j t - r e n d e le t e k k e l  k a p 

c s o l a t o s  t e e n d ő k e t  t á r g y a l t á k  m e g .

A  b e v e z e t ő b e n  Z s o f in y e c z  M ih á ly  k o h ó -  é s  g é p 

ip a r i  m in i s z t e r  e l v t á r s  a  k ö v e t k e z ő k e t  m o n d o t t a  : 
» A z e d d ig i  e r e d m é n y e in k  e l é r é s é b ő l  a  b é k é é r t  
v í v o t t  h a r c a in k b ó l  d e r e k a s a n  k i v e t t é k  r é s z ü k e t  
a z  ö n t ö d é k  d o lg o z ó i  i s ,  a m ik o r  P á r t u n k  ú t m u t a t á s a  
é s  i r á n y í t á s a  n y o m á n  m o s t  v á l l a l t á k  a  n a g y o b b  f e l 

a d a t o k  e l v é g z é s é t .  E v v e l  ö n t ö d e i  d o lg o z ó in k  is  
k i f e j e z t é k  a k a r a t u k a t  é s  e l s z á n t s á g u k a t  a z  ú j a b b  é s  
n a g y o b b ,  n e h e z e b b  f e la d a t o k  m e g o ld á s á r a  . . .«

A  k o n g r e s s z u s  e g é s z  t a r t a m a  e z t  a z  ú ja b b ,  
n a g y o b b  é s  n e h e z e b b  f e la d a t o k  m e g o ld á s á r a  t ö r e k v ő  
e l s z á n t  a k a r a t o t  t ü k r ö z t e  v a l a m e n n y i  h o z z á s z ó lá s á 

b ó l .  A  l é n y e g e t  e n n y ir e  k id o m b o r í t ó ,  a  p r o b lé m á t  
é le s e n  m e g v i l á g í t ó ,  e g y b e n  a  m e g o l d á s t  i s  m e g 

m u t a t ó  ö n t ö d e i ,  d e  m á s  s z a k k ö r ö k  k o n g r e s s z u s a  i s  
a l ig  v o l t  m é g .  A  h o z z á s z ó lá s o k  e g y t ő l - e g y i g  é r t é k e 

s e k ,  t a r t a lm a s a k  v o l t a k .  E z  e l s ő s o r b a n  a n n a k  
k ö s z ö n h e t ő ,  h o g y  k i t ű n ő  v o l t  a  K o h ó -  é s  G é p ip a r i

M in is z t é r iu m  e l ő k é s z í t ő  m u n k á j a  é s  k iv á ló  s z t a h a n o 

v i s t á i n k  i t t  i s  b e b i z o n y í t o t t á k  a  m u n k á h o z  v a l ó  jó  
v i s z o n y u k a t .  í g y  n e m  i s  m a r a d h a t o t t  e l  a  j ó  e r e d 

m é n y .  Z s o f in y e c z  e l v t á r s  a  m in d e n n a p i  é l e t b ő l  v e t t  
b e v e z e t ő j é b e n  a  k ö z ö s  m u n k á b ó l  f a k a d ó  k é r d é s e k e t ,  
h ib á k a t  é s  e r e d m é n y e k e t  t á r t a  a  k o n g r e s s z u s  e lé .  
A  r é s z v e v ő k  s z t a h a n o v i s t a  l e n d ü l e t t e l ,  a  s z t a h a n o 

v i s t á k r a  j e l l e m z ő  é l e s l á t á s s a l  c s a t l a k o z t a k  a  b e 

s z á m o ló h o z .  C s a k  a z  id ő  r ö v i d s é g e  n e m  a d o t t  m ó d o t  
a r r a , h o g y  a  k o n g r e s s z u s  v a l a m e n n y i  r é s z v e v ő j e  
e lm o n d j a  a  s a j á t  m u n k a t e r ü l e t é n  e r e d m é n n y e l  a lk a l 
m a z o t t  m u n k a m ó d s z e r é t .  A  h a t á r o z a t i  j a v a s l a t  11 
p o n t b a n  ö s s z e f o g l a l t ,  e g y h a n g ú a n  e l f o g a d o t t  ir á 

n y o k  é s  t e e n d ő k ö n  t ú l  a z o n b a n  m in d e n  r é s z v e v ő  
ú g y  é r e z t e ,  h o g y  e z e n  a  t a lá l k o z ó n  s o k  ú j a t  k a p o t t  

é s  a l ig  v á r t a ,  h o g y  a  m e g o l d o t t  p r o b lé m á k r ó l  o t t h o n ,  
a  k o n f e r e n c iá n  r é s z t  n e m  v e v ő  m u n k a t á r s a i n a k  b e 

s z á m o lh a s s o n .  E z  a  k o n g r e s s z u s  ú j é l e t ,  ú j  m u n k a -  
m ó d s z e r  é s  e z z e l  e g y ü t t  ip a r f e j l e s z t é s ü n k n e k  t ö b b  
é s  j o b b  ö n t v é n y  g y á r t á s á h o z  a d o t t  ú ja b b  l e n d ü l e t e t .

A  h o z z á s z ó lá s o k  n a g y r é s z e  a la p o s  f e l k é s z ü l t s é g 

r ő l ,  p o l i t i k a i  é s  s z a k m a i  t u d á s r ó l  t a n ú s k o d o t t .  
R á k o s i  e l v t á r s  a  s z t a h a n o v i s t á k r ó l  a z t  m o n d t a  : 
»A  j ó  s z t a h a n o v i s t á t  n e m c s a k  s a j á t  e r e d m é n y e i  u t á n  
í t é l i k  m e g ,  h a n e m  a s z e r in t ,  h o g y  h á n y  m u n k á s n a k  
a d t a  á t  t a p a s z t a l a t á t  é s  m i l y e n  e r e d m é n n y e l .«  A  
k o n g r e s s z u s o n  r é s z v e v ő  ö n t ő  s z a t a h a n o v i s t á k  R á k o s i  
e l v t á r s  j e l s z a v á t  m a g u k é v á  t e t t é k .  A  h ib á k  o k a ir a  

r á m u t a t v a ,  i r á n y t  a d t a k  n e m c s a k  a  m u n k a  f i z i k a i



138

v é g r e h a j t á s á t  i l l e t ő e n ,  h a n e m  a  s z e l l e m i  é s  s z e r v e z é s i  
v o n a t k o z á s o k b a n  i s  s o k  t a p a s z t a l a t o t  é s  f ő k é p  a  
s z o v j e t  ip a r b a n  j ó l  b e v á l t  m ó d s z e r t  i s m e r t e t t e k .

S o k s z o r  t a p a s z t a l j u k  ö n t ö d é in k b e n ,  h o g y  a 

m ű s z a k i  o s z t á l y  i r á n y í t ó ,  a z  ü z e m  v é g r e h a j t ó  é s  a  

MEO e l le n ő r z ő  s z e r e p e  v a g y  e l m o s ó d ik  —  ö s s z e 

f o ly ik  —  v a g y  p e d ig  é l e s e n  e l h a t á r o l v a  e g y m á s t ó l  
e l s z a k a d .  A  k o n g r e s s z u s  i t t  i s  u t a t  m u t a t o t t  é s  h a t á 
r o z a t i  j a v a s l a t á b a n  a  f e l s o r o l t  s z e r v e k  ö s s z e f o g á s á t  
b i z t o s í t o t t a .

S o k  s z ó  v o l t  a z  o k t a t á s r ó l .  V a la m e n n y ie n  é r e z 

t ü k ,  h o g y  a h h o z ,  h o g y  m é g  t ö b b e t ,  m é g  n a g y o b b a t  
a lk o t h a s s u n k ,  t u d á s  é s  m é g  t ö b b  t u d á s  s z ü k s é g e s .  
E n n e k  a  t ö b b  t u d á s n a k  m e g s z e r z é s é r e  p e d ig  r e n d r e  
é s  f e g y e le m r e  v a n  s z ü k s é g .  A  n a g y  m é r t é k b e n  r o h a 

m o s a n  é p ü lő  ip a r u n k  k i e l é g í t é s e ,  ú j s z a k m u n k á s 

i g é n y e ,  a  n ő i  m u n k a e r ő k  b e v o n á s a  i s  á l la n d ó  b e s z é d  

t á r g y a  v o l t .  K o s s u t h - d í j a s  m a g k é s z í t ő ,  s z t a h a n o v i s t a  
g é p -  é s  k é z i  f o r m á z ó n ő in k  a  k o n g r e s s z u s r ó l  ü z e n t é k  
a z o k  f e l é  a  n ő t á r s a ik  f e lé ,  a k ik  m é g  a  p á ly a v á l a s z t á s  
e l ő t t  á l lv a  t a n a k o d n a k ,  m e r r e  i s  m e n j e n e k ,  h o g y  
j ö j j e n e k  b á t r a n ,  m e g t a n í t j á k  ő k e t  i s  a z  ö n t é s z e t  
f o g á s a ir a  é s  a  s z a k m a  s z é p s é g e in e k  m e g m u t a t á s á v a l  
é p p  o ly  l e lk e s ,  h a r c o s  d o lg o z ó k a t  k é p e z n e k  b e lő lü k ,  
m in t  a m i ly e n e k k é  ő k  v á l t a k .

M e g v iz s g á l t á k  s z t a h a n o v i s t á i n k  a z  a d o t t s á g o k  
m e l l e t t  e l é r h e t ő  le g j o b b  é s  l e g t ö b b  t e r m e lé s  l e h e t ő 

s é g e i t ,  d e  n e m  f e l e d k e z t e k  m e g  V  f e j l e s z t é s  m ó d o z a 

t a i r ó l ,  a  f e j l e t t  ip a r  g é p i  b e r e n d e z é s e in e k  k ih a s z n á l á 

s á r ó l ,  a z  e l a v u l t ,  a z  ó s d i  k ic s e r é lé s é r ő l  s e m .  A z  é le n 

j á r ó  s z o v j e t  t e c h n i k a  t a p a s z t a l a t a i n a k  f e l h a s z n á lá s á 
v a l  a  k u p o ló k e m e n c é k  m e g v i z s g á l á s á t  é s  ú g y  m é r e 

t e i b e n ,  m i n t  ü z e m e l t e t é s é b e n  s z ü k s é g e s  k o r s z e r ű s í 

t é s e k  v é g r e h a j t á s á t ,  a  m a g -  é s  f o r m a k é s z í t é s  g é p e 

s í t é s é t ,  s z t a h a n o v i s t á k  s z é le s k ö r ű  b e v o n á s á v a l ,  új 

g y á r t á s i  t e c h n o l ó g i á k  k i d o l g o z á s á t ,  ú j a n y a g o k  
b e v e z e t é s é t ,  a  m a g -  é s  f o r m a h o m o k o k  b e v á l t  k e v e 
r é k é n e k  a  k ö z ö s s é g  á l t a l  h o z z á f é r h e t ő  m ó d o n  n y i l 
v á n o s s á g r a  h o z á s á t ,  a  h o m o k k e v e r é k e k  k i t ű n ő  e l ő 

á l l í t á s á t  é s  e l l e n ő r z é s é t  b i z t o s í t ó  b e r e n d e z é s e k  l é t e 

s í t é s é t  é s  a  p r o b lé m á k k a l  k ü z d ő  ü z e m e k  m e g s e g í 

t é s é t  a  k o n g r e s s z u s  r é s z v e v ő i  e g y e m b e r k é n t  f o 

g a d t á k  e l .
A  s o k  h o z z á s z ó ló  é s  j a v a s l a t t e v ő  k ö z ü l  k ü l ö 

n ö s e n  é r t é k e s  v o l t  J á n o s s i k  J á n o s ,  F r a n k  L á s z ló ,  
D é v a i  G y u la  é s  K o v á c s  M ik ló s  e l v t á r s  h o z z á s z ó lá s a  
é s  j a v a s l a t a .  M a g a  a  s z t a h a n o v i s t a  m o z g a lo m  a z  
a lu lr ó l  j ö v ő  k e z d e m é n y e z é s  m in d e n e k  f e l e t t  g y ő z e 

d e lm e s k e d ő  e r e j é t  b i z o n y í t j a ,  í g y  e g y - e g y  k o n g r e s z -  
s z u s  m a r a d é k t a la n  s ik e r é n e k  i s  l e g f ő b b  z á lo g a  a z ,  
h a  a b b a n  a z  a lu lr ó l  j ö v ő  k e z d e m é n y e z é s  p á r o s u l  a  
v e z e t ő k  m u n k á j á v a l .

A z  ö n t ő  s z t a h a n o v i s t á k n a k  a  k o n g r e s s z u s  s o k á  
é l m é n y e  l e s z  é s  b á t r a n  á l l í t h a t j u k ,  h o g y  ir á n y -  
m u t a t á s á v a l  ? é s  h a t á r o z a t i !  j a v a s l a t á v a l  h a t á r k ö v e t  
j e l e n t  a z  ö n t ö d é k  m ű k ö d é s é b e n  a  s z o c ia l i z m u s t  
é p í t ő  m in d e n  d o lg o z ó  b é k é j é é r t  k ü z d ő  m u n k á j á b a n .

H alálozás. P e la c h y  J e n ő  o k le v e le s  b á n y a m é r n ö k ,  
E g y e s ü le tü n k  ta g ja ,  1 9 5 1 . IV . 2 4 -én  B u d a p e s te n  
m e g h a lt .  U to ls ó  J ó sz e r e n c sé t  !

A Vasipari Kutató Intézet közleményei

Term észetes és szintetikus öntödei hom okok
3— 4 ré sz . ( fo ly ta tá s )

Á g o t á i  b í l a — s z e k e r e s  J á n o s

U g y a n ú g y ,  m i n t  a  b e n t o n i t n á l ,  a z  a g y a g  s z e m c s e 

f in o m s á g a  k ö t ő k é p e s s é g e  s z e m p o n t j á b ó l  ’ s z in t é n  
d ö n t ő f o n t o s s á g ú .  A  b e n t o n i t r a  v o n a t k o z ó  s z e m c s e -  

n a g y s á g - e lő ír á s o k  a z  a g y a g o k r a  is  m é r v a d ó k .

A z  a g y a g g a l  s z e m b e n  t á m a s z t o t t  ö n t ö d e i  k ö v e 

t e lm é n y e k e t  a z  a lá b b ia k b a n  á l l í t h a t j u k  ö s s z e  :

M a g a s  t ű z á l ló s á g .
N a g y f o k ú  p la s z t i c i t á s .

K e d v e z ő  z s u g o r o d á s .

A  v i z e t  m in é l  m a g a s a b b  h ő f o k o n  a d j a  le .

V íz a b s z o r b c ió  s e g í t s é g é v e l  r e g e n e r á lh a t ó  le g y e n .

H o s s z ú  é l e t t a r t a m m a l  b ír j o n .

Á l t a lá b a n  o ly a n  a g y a g t í p u s t  r i t k á n  t a lá lu n k ,  
a m e ly i k  a z  ö s s z e s  k í v á n a t o s  t u l a j d o n s á g o t  m a g á b a n  
h o r d ja ,  e z é r t  k é n y t e l e n e k  ' v a g y u n k  b e é r n i  a z z a l ,  
h o g y  a g y a g t íp u s u n k  t u la j d o n s á g a ib ó l  e g y i k  v a g y  
m á s ik  f e l s o r o l t  k ív á n a l o m  h iá n y z ik .  A  f e l s o r o l t  
t u la j d o n s á g o k  k ö z ü l  e g y i k e  a  l e g f o n t o s a b b a k n a k  a z  
a g y a g  r e g e n e r á lh a t ó  k é p e s s é g e .  A m e n n y ib e n  m e g 

n é z z ü k ,  m i  t ö r t é n ik  h o m o k k e v e r é k ü n k k e l ,  a m ik o r  a z  
ö n t é s  f o ly a m á n  a z  a g y a g  t ö n k r e m e g y ,  ú g y  a z t  
lá t j u k ,  h o g y  e l v e s z t i  k ö t ő e r e j é t ,  t e l j e s e n  k ö z ö m b ö s

r e n d k ív ü l i  f in o m s á g ú  a n y a g g á  v á l t o z i k ,  m e ly  e r ő s e n  
m e g n ö v e l i  a  h o m o k  f in o m  s z e m c s e t a r t a l m á t .  V í z 

f e l v é t e l r e  m á r  n e m  k é p e s ,  é s  í g y  r e g e n e r á lá s a  s e m  

l e s z  l e h e t s é g e s .

M iv e l  s z i n t é t i k u s  h o m o k  a lk a lm a z á s a  e s e t é n  
r e n d k ív ü l  f o n t o s  a  t ö b b s z ö r i  f e lh a s z n á lá s ,  v i lá g o s  
d o lo g ,  h o g y  k ö t ő a n y a g n a k  c s a k  o ly a n  a g y a g  h a s z 
n á lh a t ó ,  a m e ly i k  ig e n  s o k s z o r  r e g e n e r á lh a t ó .

A z  a g y a g  k i f á r a d á s á v a l  k a p c s o la t b a n  a z  e d d ig i  
v i z s g á l a t a i n k  a z  e lő b b  e m l í t e t t  p i l i s s z e n t i v á n i  a g y a 

g o t  r e g e n e r á lh a t ó  k é p e s s é g  s z e m p o n t j á b ó l  k i v á l ó 

n a k  m u t a t t á k .

K ís é r l e t e i n k  k i t e r j e d t e k  a r r a  v o n a t k o z ó a n ,  h o g y  
a  h ő m é r s é k le t  m i ly e n  b e f o ly á s s a l  v a n  a z  a g y a g  
k ö t ő k é p e s s é g é r e .  A z  a g y a g  k i f á r a d á s i  k a r a k t e r i s z t i 

k á j á t  ú g y  á l l a p í t h a t j u k  m e g ,  h o g y  k ü lö n b ö z ő  h ő 

f o k r a  h e v í t v e  é s  u t á n a  h o m o k k a l  k e v e r v e  l e v i z s g á l 

j u k  a n n a k  k ö t ő k é p e s s é g c s ö k k e n é s é t .  A  3 8 - a s  á b r á n  
l á t h a t j u k  a  s z e n t i v á n i  a g y a g  k i f á r a d á s i  g ö r b é j é t .

E  g ö r b é b ő l  l á t h a t ó ,  h o g y  a  k ö t ő k é p e s s é g  c s ö k 

k e n é s e  5 0 0 °  C -o n  k ö v e t k e z i k  b e ,  m a j d  6 0 0 — 7 0 0 °  
C -o n  m é g  e r ő s e b b e n  c s ö k k e n ,  m íg  v é g ü l  8 0 0 °  C -o n
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e lé r i  a  t e l j e s  k i f á r a d á s t .  A  3 8 .  á b r á n  a  k ö t ő k é p e s s é g  
c s ö k k e n é s é t  l á t h a t j u k ,  m íg  a  3 9 .  á b r a  a  n y ír ó 

s z i lá r d s á g  c s ö k k e n é s é t  m u t a t j a  b e .

É r d e k e s  t u la j d o n s á g o k a t  f e d e z h e t ü n k  f e l ,  
a m e n n y ib e n  a z  a g y a g n a k  a  k i f á r a d á s á t  g á z á t e r e s z t ő 

k é p e s s é g  s z e m p o n t j á b ó l  t e s s z ü k  v i z s g á l a t  t á r g y á v á .  
K ís é r le t e i n k  e r e d m é n y e  s z e r in t  l e s z ö g e z h e t ő  a z  á l t a 

lá n o s  h ie d e le m m e l  s z e m b e n ,  h o g y  n e m  m in d e n  a g y a g 

f a j t a  k ié g é s e  c s ö k k e n t i  a  h o m o k  g á z á t e r e s z t ő k é p e s 

s é g é t .  A  p i l i s s z e n t iv á n i  a b b a  a z  a g y a g c s o p o r t b a  s o 

r o lh a t ó ,  a m e ly i k  n e m  c s ö k k e n t i  a  g á z á t e r e s z t ő 

k é p e s s é g e t ,  h a n e m  in k á b b  n ö v e l i  a z t .

3 8 . ábra .
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39. ábra.

A z  e r r e  v o n a t k o z ó  v i z s g á l a t u n k  a  4 0 .  á b r á n  
l á t h a t ó .  A  d ia g r a m m b ó l  k ié r t é k e lh e t ő ,  h o g y  a m íg  
5 0 0 °  C -ra  f e l h e v í t v e  a z  a g y a g o t  é s  u t á n a  n o r m á l 

h o m o k b a  k e v e r v e  ( 4 %  v íz t a r t a l o m  m e l l e t t )  c s a k  
2 2 3 - a s  g á z á t e r e s z t é s t  k a p u n k ,  a d d ig  8 0 0 °  C -ra  t ö r 

t é n t  f e l h e v í t é s  u t á n  a  g á z á t e r e s z t ő k é p e s s é g  2 6 4 - r e  
e m e lk e d e t t  f e l .  E n n e k  a  j e le n s é g n e k  a  m a g y a r á z a t a  
v a ló s z ín ű le g  a b b a n  k e r e s e n d ő ,  h o g y  a  k iv á ló  m in ő 

s é g ű  t ű z á l ló  a g y a g  a  k ié g é s  f o ly a m á n  e l s a m o t t o s o d i k ,  
é s  í g y  s z iv a c s o s s á  v á l ik .

V i s s z a t é r v e  a z  e lő b b  t á r g y a l t  b e n t o n i t h o z ,  s  a  

b e n t o n i t  k i f á r a d á s i  g ö r b é j é t  f e l v é v e ,  a z  e lő b b ie k  s z e -
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40. áb ra.

r in t  a  4 1 .  s z .  á b r á t  k a p j u k .  K ié r t é k e l v e  a  d ia g r a m 

m o t ,  l á t h a t j u k ,  h o g y  a m íg  a z  a g y a g  k i f á r a d á s a  a  
f e l h e v í t é s  u t á n  f o ly a m a t o s a n  c s ö k k e n ,  a d d ig  a  b e n 

t o n i t  1 0 0 °  C h ő m é r s é k le t e n  k is m é r e t ű  c s ö k k e n é s t  m u 

t a t ,  é s  l e g k e d v e z ő b b  k ö t ő k é p e s s é g é t  n y o m ó s z i lá r d s á g  
s z e m p o n t j á b ó l  3 0 0 °  C -o n  é r i e l .  T o v á b b  v i z s g á l v a  a  k i 

f á r a d á s t ,  l é n y e g e s  k ü lö n b s é g  m u t a t k o z i k  a z  a g y a g  
é l e t t a r t a m a  é s  a  b e n t o n i t  k ö z ö t t  a b b a n ,  h o g y  m íg  

a z  a g y a g  c s a k  8 0 0 °  C -o n  v e s z t e t t e  e l  r e g e n e r á lh a t ó  
k é p e s s é g é t ,  a d d ig  a  b e n t o n i t n á l  e z  m á r  7 0 0 °  C -o n  
b e k ö v e t k e z ik .

II. Szerves kötőan\a<|ok

1. Pektin

A  p e k t i n t  a  s z é n h id r á t o k  c s o p o r t j á b a  t a r t o z ó  
k ü lö n b ö z ő  n a g y m o le k u lá j ú  v e g y ü l e t e k  a lk o t j á k .  
E l ő á l l í t á s a  n ö v é n y e k b ő l  t ö r t é n ik ,  a  c u k o r g y á r t á s n á l  
v i s s z a m a r a d t  r é p a m a r a d v á n y b ó l ,  k o n z e r v ip a r i  n ö 

v é n y i  m a r a d v á n y o k b ó l .  C e l lu ló z e r o s t o k  z á r j á k  m a 

g u k b a ,  m e ly e k e t  k e z e lé s s e l  s z é t r o n c s o l n a k ,  m a jd  
s a j t o l á s s a l  a  p e k t i n t  k in y e r ik .  K ü lö n b ö z ő  ú g y 

n e v e z e t t  s ű r í t m é n y e k e t  á l l í t a n a k  e lő ,  m e ly e k  
k o l l o id o ld a t o k a t  a d n a k .  V íz z e l  t e t s z ő l e g e s e n  h í g í t 
h a t o k ,  é s  m in t  i l y e n e k e t  h a s z n á lh a t j u k  f e l  h o 

m o k o k  k ö t é s é r e .  N e m c s a k  f o l y é k o n y  a la k b a n  i s m e 

r e t e s ,  h a n e m  m e g f e le lő  s z á r í t á s  u t á n  p o r a la k b a n  is  

e l ő á l l í t h a t ó ,  é s  í g y  ö n t ö d e i  c é lr a  s o k k a l  h a s z n á lh a 

t ó b b á  v á l ik .  E z t  a z  a n y a g o t  d e x t r in ,  v a g y  m e la sz ,
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pótlására, főleg magkötésre szándékozunk felhasz
nálni. Használatával kapcsolatban biztató eredmé
nyeink vannak, könnyen kiég és hamutartalma 
minimális. Színére nézve úgy szirup-, mint poralak
ban barnás.

2. D extrin

A dextrin a szénhidrátok csoportjába tartozik. 
Ügy hideg, mint meleg vízben elég jól oldódik. Vizes 
oldata kolloidális. Többféle módon állítják elő, egyik 
előállítási módja keményítőből történik kb. 2 0 0 °-on 
gőzzel való kezeléssel. Sárgásszínű por. Kötését 
csiriztartalma magyarázza. Nagyon higroszkopikus, 
a szárítás után ezért a lehető leggyorsabban tanácsos 
önteni.

Egyik fajtája a quellin, amely búzakeményítő
ből készül, azonban alkohollal és kálilúggal, amelynek 
segítségével, elleniében a dextrinnel, hideg vízben 
is kitűnően oldódik. Olvad 365° C-on, égése 390" 
C-on következik be. Hamuja 0,31%.

3. Melasz

Cukorgyártásnál keletkező melléktermék. Hasz
nálatának az a hátránya, hogy nem egyenletes minő
ségű, raktározás esetén pedig meleg időben erjedés 
következhet be. Bentonitos kötés esetén a melasz 
kerülendő, mert a bentonitot kicsapja kolloid
oldatából is, így a kötőképességét elveszti a bentonit.

4. Lisztféleségek

Alacsony . minőségű búzát vagy rozsot is fel 
lehet használni kötőanyagként. Alkalmazása leg
inkább olyan formáknál történik, melyeknél fontos, 
hogy a forma öntés után rögtön elveszítse szilárd
ságát. Erre a célra nagyon megfelelő, miután 
könnyen kiég a homok felületi rétegeiből.

A nyers liszt helyett inkább a különböző liszt
származékokat használják. Ezek többnyire olyan 
termékek, amelyeket a gabonakeményítő és gabona
liszt készítése folyamán nyertek és tulajdonságaik 
egységesebbek, mint a liszteké. A homokkeverékek
nél általában 0,6—2%-ig használják. Ebbe a cso
portba tartozik a cereál néven ismert lisztféleség is. 
Használják úgy forma-, mint maghomokhoz egy
aránt. A bentonittal kötött homokban a liszt- 
bentonit keverési arány 1 : 2  és 1 :4  között válta 
kozik. Kedvező hatása, hogy főleg magoknál elő
segíti a magösszeesést.

Bentonitos kötés esetén használatát az is 
indokolja, hogy a homoknak nyirkos tapintást ad 
és ezzel bizonyos mértékig kompenzálni tudja ben- 
tonitok felületi szárító hatását.

ö. Szulfitlúg

Melléktermékként kapják a papírgyártásnál. 
Gyantatartalma adja a kötőképességét. Száraz por 
alakjában vagy vizes oldatban is hozzák forgalomba. 
Tulajdonságai sokkal kevésbbé változnak, mint a 
melaszé, és raktározás közben nem erjed. Agyag
gal vagy bentonittal történő keverés esetén növeli

a nyers szilárdságot, azonkívül magasabb nyíró
szilárdságot is ad.

Felhasználják még magok kötésére vagy for
mák befúvására is, hogy keményebb felületet 
kapjanak.

fí. Szurok

Kokszgyártásnál uyert kátrány feldolgozása 
útján kapják. A szurok nagy száraz szilárdságot ad. 
Különösen nehéz magok esetében használják. Mivel 
vízben nem oldható, magas hőmérsékleten kell 
lágyítani, hogy kifejthesse kötőtulajdonságát. Ezért 
magasabb hőmérsékleten kell szárítani, mint bár
mely más kötőanyaggal készült homokot. Haszná
latának az az előnye, hogy a vele kötött, szárított 
magok a párás levegőben sokkal lassabban veszik 
fel a vizet, mint az egyéb kötőanyagok. Így ezeket 
a magokat raktáron lehet tárolni. Kellemetlen füstje 
miatt újabban nem használatos.

7. Aszfalt

A természetes aszfaltot is felhasználják kötő
anyagként. Viselkedése hasonló a szurokéhoz, csak 
az éghetetlen része több, mint a szuroké.

8. Gyanták

A különböző természetes és szintétikus gyantá 
kat is felhasználják kötőanyagként. Használat előtt 
ezeket is fel kell melegíteni. Tulajdonságaik erede
tükből és típusuktól függenek. Kevésbbé nedv
szívók levegőn. Tapasztalat szerint a természetes 
gyanták alacsonyabb hamutartalommal bírnak, mint 
a szintétikusok.

Leggyakrabban használatos a fenyőfagyanta. 
A gyanta ebben a váladékban terpentinolaj oldatban 
van. Az olajból a terpentinolaj elillanása után vissza
marad a gyanta, mint könnyen porítható sárgás 
anyag. Melegedésnél folyékony állapotba megy át 
és így a szemcséket vékony, hártyaszerü réteggel 
vonja be. Megdermedés után ez a hártyaszerü réteg 
összeköti a szemcséket és így szilárdságot ad a ho
moknak. Az öntés alkalmával a gyanta kiég. Lá
gyulása 370° C, égési pontja 380° C. Hamutartalma 
0,19%.

Töltőanyagok

7. Szénliszt. Alkalmazásának célja egyrészt 
formaráég'és megszüntetése, másrészt a 600° C felett 
bekövetkező dilatáció kiegyenlítése.

Kőszénből állítják elő. Max. hamutartalmának 
1 0 %-nak kellene lenni, sajnos, a mi öntödéinknek 
szállított kőszénliszt hamutartalma meghaladja a 
26 —30%-ot. Könnyű ezek után elképzelni, hogy 
sem az egyik, sem a másik szerepét nem tudja 
100%-ig betölteni. Hiba az, hogy a lisztbe a palát is 
beleőrlik. Mivel az égéshez szükséges oxigén nem áll 
megfelelő mennyiségben rendelkezésre a forma
homokban, ezért rendszerint CO-vá ég el. Max. 5% 
az adagolása.

A formaráég'és megszüntetésénél a szerepe abban 
áll, hogy az igen magas hőfokú fémmel való közvetlen 
érintkezése folytán azonnal elég, és a keletkező gázok



megakadályozzák, hogy a fém közvetlenül érintkez
zék és így pl. durvaszemcsés homoknál a fém nem 
tud befolyni a szemcsék közé. Szép kék színt ad az 
öntvénynek. Hátránya, hogy nagyon emeli a gáz
nyomást és ebből kifolyólag gyakran szerepe van az 
öntvény lyukacsosságában is.

2. Faszénliszt. Adagolásának célja kb. ugyanaz, 
mint a kőszénliszté. Sajnos, sem a kőszénliszt, sem 
ez nem rugalmas anyag és így dilatációs szempont
ból történő alkalmazásukat csak teljes térfogati el
terjedésük magyarázza. Hamutartalma 2,63%. Tehát 
hamutartalom szempontjából ideális. Azonban égé
séhez nagyon sok levegő szükséges, így térfogati 
megsemmisülése olyan hosszú idő múlva következik 
csak be, mikot már a dilatáció régen végétért.

3. Faliszt. Mint rugalmas anyag jön számításba. 
A tágulásból eredő első lökéseket képes rugalmassága 
folytán felfogni. Alkalmazásával a formarepedések 
elkerülhetők. Durvább kivitelben mint fűrészport 
alkalmazzák. Finom szemcséi m iatt meglehetősen 
csökkenti a gázáteresztőképességet.

Form abevonóanyagok

Alkalmazásának célja tűzállósági szempontból 
megnövelni a formafelület ellenállását és simaságot 
adni az öntvényfelületnek. Legrégebben használt és 
nálunk legelterjedtebb az ú. n. :

Fekecs. Keverék, mely tartalmaz kőszénlisztet, 
grafitot, valami ragasztószert (pl. melaszt), esetleg 
tűzálló agyagot és vizet. Százalékos keverése üze
menként változik. Lényege a formafelületre rávinni 
olyan anyagokat, melyek egy része gázosodik, más
része pedig rákenve a felületre, tűzállóvá és simává 
teszi azt. A fekecselés műveleténél a felületre rákent 
rétegvastagságra nagyon vigyázni kell a gáznyomás 
szempontjából. Végeredményben kiszárítjuk a for
mát, hogy minimálisra redukáljuk a gőzképződést, 
ugyanakkor pedig szénport keverünk a formára gáz
képződés miatt. Miután ez kis mértékben indokolt, 
arra kell törekednünk, hogy ez ne legyen túlságosan 
vastag, mert vastag fekecsréteggel olyan gáznyomást 
idézhetünk elő, mely megfelel a nedves formahomok 
gáznyomásának. Egyik nagyüzemünk öntödéjében 
végzett kísérletek ezt igazolják. Különösen vigyázni 
kell, hogy a kenőecsetről ne csurogjon le a fekecs, 
mert az a fenéken összegyűlve több kárt tesz, mint 
hasznot elérünk a fekecseléssel.

Acélöntésnél bevonat gyanánt használnak újab
ban církonlisztet és kvarclisztet is. Olcsósága miatt 
inkább a kvarcliszt kezd elterjedni. A kvarclisztes 
fekecsben a szuszpenzió végett bentonit, víz és eset
leg 0,5% ragasztóanyag van.

Nyers formánál alacsony tűzállóságú homok 
esetén szoktak kőszénlisztet ráfújni (ráhinteni) a 
felületre. Ennek magyarázata ismét a keletkező 
gázok okozta védőburokban keresendő, mely egy
részt megakadályozza a közvetlen érintkezést az 
öntvény és a homok közt hőátadás szempontjából, 
másrészt az öntvény nem tudja felvenni a homok 
durva felületét.

Az újabb homokkisérletek azt igazolják, hogy 
a közeljövőbe a fekecsanyagok megszűnnek alkal
mazásban maradni, mivel szintétikus homok be
vezetésével ezek alkalmazása feleslegessé válik.

Fonuahoinok összetételére vonatkozó irányelvek

Ügy a természetes, mint a mosott és osztályo
zott kvarchomokok önmagukban formakészítésre 
nem alkalmasak. Ahhoz, hogy formakészítésre alkal
masakká váljanak, különböző, a célszerűségnek 
megfelelő anyagok hozzáadása szükséges. Ezeknek 
az anyagoknak a minőségét és mennyiségét viszont 
a formázás és az öntés körülményei szabályozzák. 
Mivel a formázási és az öntési követelmények sok
félesége viszont tulajdonképpen meghatározza a 
formázóanyagok összetételét, így tudományos alapon 
— ezek figyelembevételével — állandó értéken ta rt 
ható és a mindenkori célnak megfelelő formázó
anyagokat készíthetünk. így jönnek létre a külön
böző recepturák.

A formázási és az öntési követelményeknek 
minden formahomok fontos jellemzőjének is kell 
lennie egyúttal. Ezek a jellemzők egymástól is nagy
mértékben függnek. Ezek a következők :

a) szemcsézet,
b) gázátbocsátó képesség,
c) nyers-, száraz-, melegszilárdság,
d) nedvességtartalom,
e) tűzállóság,
f) gáznyomás,
g) hőtágulás.
Szemcsézet, gázátbocsátás és hőtágulás a hasz

nált alaphomoktól függ, de az összes jellemző nagy
mértékben szabályozható a megfelelő kötőanyag 
kiválasztásával.

a) Szemcsézet

1. Szemcseösszetétel. A felhasználandó homokok 
szemcseösszetétele lényeges kihatással van a gáz
áteresztőképességre és a dilatációra. Gázáteresztés 
m iatt túlfinom szemcsék nem kívánatosak. A leg
jobb értékeket az a homok adja, melynek szemcséi 
minél kevesebb szitán maradnak vissza, vagyis 
minél kevesebb alkotójúak. Hőtágulás szempont
jából vizsgálva a kérdést a finomabb részeknek 
sokkal nagyobb tágulása van, mint a durva szem
cséknek, tehát itt a vegyes szemcsézet előnyösebb, 
mert a finom részecskék a folyhatóságot lecsökkentik. 
Ezáltal a döngölt formában a rés megnagyobbodik 
a durva szemek között és így több hely lesz a tágu 
lásra.

A szemcseelosztás és a finomság hatásai össze
függésben vannak az öntési eredményekkel, az önt
vény felületének minőségével és a gázátbocsátással.

Egy olyan alaphomok, melyben sok durva- 
és sok finomszemcséjű rész van, hasonló finomsági 
számmal rendelkezhetik, mint egy közepes és egy
forma szemnagyságú homok. Azonban az utóbbi 
egyenletes és jobb eloszlású anyag (mivel csak egy- 
pár szitán marad vissza) inkább megfelelő öntő
forma készítésére. Mivel nincs, vagy alig van benne 
durva szemcséjű rész, jobb felületű öntvényt is fog 
adni.

Kevés benne a finomszemcséjű anyag, nagyobb 
lesz a gázátbocsátóképessége is. Az apró szemcsék 
a durvább szemcsék közötti hézagokban helyez
kednek el és százalékos arányuk növekedésével 
csökkentik a permeabilitást. Egy egyenlőtlen szem
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nagyságú homoknak nagyobb a nyers- és száraz- 
szilárdsága, valamint a döngölt állapotban mért tér 
fogatsúlya, mint egy egyenletes szemnagyságú ho 
moké. Az olvadási képesség, a meleg nyomószilárd
ság, a tágulás és a kontrakció szintén függ a szem
csék méretétől és eloszlásától.

Az alábbiakban egy hatalkotós és egy egyalko- 
tós olyan homokot hasonlítunk össze, melynél mind
kettőnek a finomsági száma 70. Azonos kötőanyag 
és víz felhasználásával készült keveréknek a vizs
gálati eredménye szerint az egyenletes szemcsézetű 
homoknak a szilárdsága nyers állapotban 13,9%- 
kal száraz állapotban 23,7%-kal kevesebb, a gáz
átbocsátó képessége nyers állapotban 24,7 %-kal nő 
és 26,3%-kal nő száraz állapotban. A deformáció 
viszont csak 4 %-kal volt kevesebb, a rugalmasság 
22,1 %-kal kevesebb, míg a térfogatsúly 7,4%-kal 
csökkent az egyenlőtlen eloszlású homokkal szem
ben. A térfogatsúlycsökkenésből azt következtet
hetjük, hogy az egyenletes szemcsenagyságú homok
ban hézagok lehetnek és így könnyen összeroskad- 
hat, megakadályozva a repedésképződést meleg 
állapotban. Mesterséges öntőhomokok finomabb 
szemcséjű homokból készíthetők, mint amilyenek 
a természetes homokok szemcséi és feltéve, hogy a 
végzendő munkafajták nem nagyon különböznek 
egymástól, egyfajta állandó alaphomokot használ
hatnak az üzemben. Amint láttuk az eddigiekből, 
a gázáteresztőképesség elsősorban a szemcseelosz
lástól függ. A 0,1 mm-en felüli szemcsealkotórészek 
mennyiségével a gázáteresztőképesség növekszik, 
míg a 0 , 1  mm-en aluli alkotórészek lenyomják a gáz
áteresztőképességet. Természetes homokfajtáknál a 
következő összefüggést állapították meg :
0 ,1 —0 , 2  mm közötti alkotórészek mennyisége, * 2
0 , 1  mm-en aluli alkotórészek mennyisége. 
Ez tekinthető a gázáteresztőképesség megközelítő 
mértékének. Ezt a természetes homokoknál nem 
választhatjuk meg szabadon, azonban igyekeznünk 
kell olyan homokokat használni, amelyek szemcse
összetétele az eddig elmondottak szerint kedvező.

A szintetikus homoknál, melynél tetszés sze
rint választhatjuk meg az alaphomok összetételét, 
úgy alkottuk meg az alaphomokot, hogy lehetőleg 
a gázátbocsátás és a dilatáció szempontjából is 
megfelelő legyen. Természetesen ezeket az értékeket 
befolyásolja még a finomsági szám szerinti beállítás 
is. A kiválasztott szemcseosztályok 0,6—0,3, 0,3 — 
0 ,2 , 0 ,2 —0 , 1  és esetleg 0 , 1  mm alatt, ha nagyobb 
finomsági számot kívánunk meg. Tehát a szintetikus 
homok alapanyaga háromalkotós, kedvezően meg
választott, mosott homok.

2. Szemcsealak

Szemcsealak szempontjából vizsgálva a homo
kokat, általában eltérőek a vélemények. Ügy a 
gömbölyű, mint a szegletes szemcséjű homokok 
használhatók és mindkettőnek megvan a maga 
előnye és hátránya. A szemcsealak által befolyásolt 
tulajdonságokra számos vizsgálatot végeztek. így 
összehasonlításként bemutatjuk a szemcsealakvizs- 
gálatok ismertetésénél bemutatott 1 ,2 -es és 1,08-as 
alaktényezőjű homokokkal végzett kísérleteket,

melynél az 1 ,2 -es érték szegletes, míg az 1,08-as 
gömbölyű szemcsézetet jelent. Mindkét homokot 
azonos minőségű és mennyiségű kötőanyaggal kö
tötték és tíz ütéssel döngölték. Vizsgálatok ered
ménye a következő :

N e d v e s 
sé g

%
F aj sú ly  

g/'cm 3

G áz-

á tere sz -
té s

N y e r s  - 
sz ilá r d 

sá g

Száraz - 
sz ilárd  - 

sá g

3 ,0 1 ,6 7 127 2 7 5 176 0
S z e g le te s  . . . . 4 , 0 1 ,7 0 110 197 2 6 6 0

5 ,0 1 ,70 100 140 3 6 0 0

3 ,0 1 ,6 8 124 5 5 0 2 0 8 8
Gömbölyű .. 4 ,0 1,71 100 4 1 0 3 9 4 0

5 ,0 1 ,7 3 95 324 4 9 0 0

Látható, hogy adott nedvességtartalom mellett 
a gömbölyű homokkeverék esetében mind a nyers
szilárdság, mind a szárazszilárdság magasabb, mint 
a szegletes homokkeveréknél.

Hasonló összehasonlító munkát végeztek más 
homokpárokkal is, amelyek közel azonos osztályo- 
zásúak, de szögletességi koefficienseik különbözőek. 
Ezeknek a vizsgálatoknak az eredményei hasonlóak 
voltak az előbbiekhez, tehát minden egyes vizsgálati 
párban a nyers- és a szárazszilárdság adott ned-
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42. ábra .

vességtartalom mellett magasabb a gömbölyű szem
csék esetében, mint a szegleteseknél. Szerepet já t 
szottak itt a próbadarabok élei is, amennyiben a 
szegletes szemcséjű homokkeverékek sokkal inkább 
hajlamosak a porlódásra, mint a gömbölyű szem
cséjű homokkeverékek. Annak összehasonlítására, 
hogy milyen hatással van a szemcsealak a szerves 
kötőanyagokkal kötött maghomokok szilárdságára, 
meghatározták a szakítószilárdságokat szárított 
próbadarabokon.

Minden egyes esetben a szegletes homokkeverék 
szakítószilárdsága alacsonyabb volt, mint a meg
felelő gömbölyű szemcséjű homokkeverékeké, bár 
a különbség nem minden kötőanyagféleségnél je 
lentős.

Vizsgálatot végeztek magolaj kötéssel is, mely
nél fokozatosan növelték 2,5%-ról 4,0%-ig a kötő
anyagot. Az eredményeket az alábbi táblázat 
m utatja :
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Magolaj Száraz zilárdság k g /c in 2

% göm bölyű szeg letes

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

Láthatjuk tehát, hogy a magolaj mennyiségét 
a szegletes homoknál 4,0%-ra kellett növelni ahhoz, 
hogy szakítószilárdsága egyenlő legyen a 2 ,5 % 
magolajtartalmú gömbölyű szemcséjű homokéval. 
Ez 60%-os kötőanyagnövelést jelent. A használt 
szegletes homok fajlagos felülete kb. 2 0 %-kal na
gyobb, mint a gömbölyű homoké és így világos, 
hogy a szakítószilárdságban fennálló különbség nem 
csupán a homokszemcséken lévő magolajfilmek vas
tagságkülönbségének tulaj donítható.

További különbség, amit csak viszonylagosan 
lehet kifejezni -  feltételezve, hogy a mechanikusan 
végzett szemcseosztályozás alapján a homokok is 
egybevethetők -  az, hogy a próbadarabok porló
dása nagyobbmérvű a szögletes, mint a gömbölyű 
szemcséjű homoknál. Majdnem azonos osztályozású 
homoksorozatot, melyeknek szög'letességi koefficien
seik különbözőek, magkötőkeverékkel kötötték és 
belőlük készített próbadarabokat szokásos módon 
szárították. Lehűlés után a próbadarabokat felületi 
morzsolékonyságra egyszerűen ujj dörzsöléssel vizs
gálták. A szögletességi koefficiens növekedésével 
a porlékonyság is nőtt.

Számos más kísérletet is végeztek, amikoris 
kötőanyagként agyagot vagy szerves anyagot hasz
náltak fel, vagy mindkettőből álló keveréket, de 
mindegyik ugyanahhoz a következtetéshez vezetett, 
hogy egy szegletes szemcséből álló homok gyöngébb 
formázhatóságú, mint a gömbölyű szemcsékből álló. 
A viselkedésben mutatkozó különbségek elsősorban 
a szemcsealaknak tulajdoníthatók, vagyis a szegletes' 
homokok kisebb tapadóképességűek, mint a göm
bölyűek.

b) Gázáteresztőképesség. Mint már az előző rész
ben láttuk, a gázátbocsátásra nagy befolyással van 
a szemcsézet. Éppen ezért a formázóhomokot külön 
kell vennünk a maghomoktól, mivel a szemcsézet 
befolyását a kötőanyag aránya megváltoztatja. Az 
alábbi ábrában bemutatjuk a szemcseösszetétel

43. ábra . G rázátbocpátás v á lto z á sa  a ezem csö ze tte l.

hatását a gázáteresztésre, melyből láthatjuk, hogy 
0,6—0,3 mm szemcsézetnél kapjuk a maximális 
gázáteresztést, míg az összehasonlításként szolgáló 
2 - 3  alkotós homokok gázátbocsátása gyengébb.

Döntő fontosságú szempont a kötő- és töltő 
anyagok alkalmazásánál, hogy ezek adagolásával 
ne rontsuk le a gázáteresztést. Ezért olyan anyago
kat kell alkalmazni, melyek nincsenek kedvezőtlen 
hatással a gázáteresztésre. Ilyen legideálisabb kötő
anyag a bent on it, amint azt a 44. ábrából is láthatjuk.

г

r . í i t h s n i l h a / д а а q a x a t e e s t te st t

w

v j p H t  у é r é i : . J f r a horn ik

‘w p t i r  Г
Pix

nom ŰC t i Jscc i k i l a i)

Ж
2 2 U t 3 5 Ъ

w
u o

250

‘ i 1 T 4
* 1 l e n i

44. áb ra . B e n to n it  h a tá s a  a  g á z á tere sz té sre .

45. ábra . A g y a g  h a tá s a  a  g á z á tere sz té sre .

A 45. ábrán az agyag befolyását láthatjuk a 
gázátbocsátó képességre. Az agyag szemcséi általá 
ban eltömik a pórusokat és így a gázáteresztés rend
kívül csökken. Ez főleg a természetes homokoknál 
tapasztalható, míg a szintetikus homokoknál mester
ségesen hozzáadott agyag nem idéz elő ilyen nagy
mértékű csökkenést.

A dextrin szintén, mint gázáteresztést rontó 
kötőanyag szerepel. A 46. ábrán lévő görbét vizs
gálva azt látjuk, hogy a 4%-ig adagolt dextrinnél 
a gázáteresztés csökken, míg 5%-nál erősen meg
növekszik. Ennek magyarázata abban áll, hogy 5% 
dextrin mellett már szivacsossá válik a homok. A 
szivacsos homok ugyan jó gázáteresztőképességet 
ad, de ragacsossága m iatt használhatatlan.

A cellulózé töltőanyagok viselkedését a 47. 
ábrán láthatjuk, ahol is az adagolástól függően 27%- 
kai csökken a gázáteresztőképesség.

A gázáteresztőképességre hatást gyakorol még 
a homok nedvességtartalma is, mégpedig úgy, hogy 
a víz százalékos növekedésével fordítottan arányos
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a gázáteresztés. Vigyáznunk kell a homok nedvesség- 
tartalmára nemcsak azért, mert hideg állapotban 
csökkenti a gázáteresztőképességet, hanem azért is, 
mert meleg állapotban a fennálló gőzlecsapódások 
miatt a gázáteresztőképességet még jobban lerontja. 
A nedvességtartalom okozta gázátbocsátóképesség- 
változást a 48. ábrán láthatjuk.

46. ábra . D e x tr in  h a tá sa  a g á z á tere sz té sre .

Fontos tényező még a gázátbocsátás szempont
jából a döngölés mértéke. A tömörödő szemcsék 
kevésbbé engedik á t a gázokat, mint a lazák. Nem 
szabad tehát megengedni a homok olyanmérvű 
döngölését, mely károsan befolyásolja a homok 
gázátbocsátását

Fentiek összefoglalásaként megállapíthatjuk, 
hogy a gázátbocsátást a homok finomsági száma és

49. ábra . D ö n g ö lé s i k e m é n y sé g  h a tá sa  a  g á zá t  er esz  tésre .

szemcseeloszlása befolyásolja. Ezenkívül a bemu
ta to tt ábrák alapján a különböző adalékok, melyek 
mind csökkentő hatásúak. Tehát a homok gázát- 
bocsátásának növelésére az előkészítésnél és kezelés
nél következőképpen járhatunk el :

1. kevesebb víz adagolása,
2. rövidebb keverési idő,
3. az agyag mennyiségének csökkentése, vagy 

az agyag változtatása,
4. lágyabbra való döngölés,
5. a finom por mennyiségének csökkentése,
6. megfelelő lyuggatás.
c) Szilárdsági szempontok. A forma készítése 

és az öntés szilárdsági követelményeket támaszt a 
homokkal szemben. Általában a szilárdsági érték 
a formázandó darabok nagyságával kell hogy együtt 
nőjön. Értékszerűen kisebb daraboknál elegendő 
500 g/cm2 nyomó-és 100—150 g/cm2 nyírószilárdság. 
Közepes daraboknál ez az érték 600—700 g/cm2, 
illetve 150—200 g/cm2. Egészen nagy öntvényeknél 
a formahomok szilárdsága 1000 g/cm2-en felüli érté
ket is elérhet. A szilárdság növelésére használjuk a 
különböző kötőanyagokat a kívánalmaknak meg
felelően. így ismeretes már, hogy kétféle bentonit 
van : a kalcium- és a nátrium-bentonit és tudjuk 
azt is, hogy mindkét anyag erősen növeli a forma
anyag nyersszilárdságát. A különböző bentonitok 
fajlagos tulajdonságaitól függően különböző meny- 
nyiségeket adagolnak a keverékekhez. Gyengébb 
minőségű bentonitnál 6—7%, míg jobb minőségű
nél 3—4%-nál többet nem használnak.

Természetesen a bentonit adagolása függ a 
mellette lévő egyéb kötőanyagoktól, sőt a homok 
szemcsézetétől és a szemcsék felületétől is. Túlságo
san nagymennyiségű adagolás nem kívánatos, mert 
a bentonit csökkenti a tűzállóságot. A bentonitok 
közül a kalcium-bentonit csak nyersszilárdságot ad 
és alacsony szárazszilárdságot, míg a nátriumben- 
tonit szárazszilárdságban is magas értékű. Az 50. 
ábrán egy hazai egységes alkáli-bentonit kötésével 
kapott szilárdsági értékeket látjuk.

A bentonítokon kívül mint szervetlen kötő
anyag elsősorban az agyagféleségek jönnek tekin 
tetbe. Szilárdsági szempontból kevésbbé jó, mint 
a bentonit. Általában bentonittal együtt alkalmazzuk. 
Keverése attól függ, hogy a homok, melyhez ada
goljuk, természetes bányahomok-e vagy szintetikus. 
Az adagolás határa 12%-ig terjedhet szintetikus

47. áb ra . C e llu ló zé  h a tá sa  a g á zá tere sz té sre .

48. ábra . V íz ta r ta lo m  h a tá sa  a  g á zá tere sz té sre .
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50. ábra . A lk á li  b e n to n it  h a tá sa  a  sz ilárdságra .

51. ábra . P ilis s z e n t iv á n i a g y a g  h a tá sa  a  szilárdságra .

homokoknál, míg a természetes homokoknál a kövér
ségtől függően ennél az értéknél jóval kevesebb. Az 
51. ábrán az agyag hatását láthatjuk a szilárdságra.

Amint láthatjuk, az agyag kevésbbé növeli a 
szilárdságot, mint a bentonit, azonban tűzállósága 
m iatt hozzákeverése a formahomokhoz hasznos. 
Túlságosan kövérre keverni a homokot azonban 
nem szabad, mert megmunkálási nehézségeket okoz
hat és emellett felléphet a penetrálás jelensége is. 
Ez azzal magyarázható, hogy a döngölés ellenére a 
nagyszilárdságú homok nem képes a forma felületét 
jól kitölteni és így a hézagokba a folyékony fém be 
tud hatolni.

A szerves kötőanyagok közül elterjedten hasz
nálják a dextrint. Mint általában a szerves anyagok 
jelenléte, a homokreceptúrákban nem túlságosan 
kívánatos, de alkalmazása ennek ellenére is szük
séges, mivel a formahomok különböző követelmé
nyei, mint pl. a dilatáció, nyírkosítás stb. meg
követelik jelenlétét. A szilárdságot erősen növeli. 
Dextrin hatására úgy a nyers-, mint a szárazszilárd
ság nő s mivel éghető, hasonlóan az összes szerves 
anyagokhoz, a folyékony fém hatására könnyen 
kiég és így csökkenti a homok melegszílárdságát 
és ezzel előmozdítja az összeomolhatóságot. Az 52. 
ábrán a dextrin hatását a szilárdságra tüntetjük fel.

A homok szilárdsága a nedvességtől is függ. 
Méréseink szerint minél nedvesebb a homok, szilárd
sága annál jobban csökken. Ez a jelenség fordított 
a szárításnál, vagyis nyers állapotban minél kisebb 
értékű volt erős nedvesség mellett a szilárdság, ki

szárítás után az annál nagyobb. Agyaggal vagy 
bentonittal kötött keverékek nyers nyomószilárd
ságai szintén a maximumig nőnek, ha a víztartalmat 
egy bizonyos mennyiséggel emeljük, azonban tovább- 
növelés esetén a szilárdsági értékek csökkennek. 
Ha növeljük a kötőanyag arányát a keverékben, 
akkor a maximális szilárdsághoz szükséges nedvesség 
mennyisége is nő. Nyers állapotban a szilárdság és 
a víztartalom összefüggését az 53. ábrán láthatjuk.

52. áb ra . D e x tr in  h a tá s a  a  sz ilá rd sá g ra . .

53 . ábra . V íz ta r ta lo m  h a tá s a  a  sz ilá rd sá g ra .

54. ábra. C ellulózeanyagok h a tá sa  a szilárdságra.

A különböző cellulóze-töltőanyagok hasonlóan 
viselkednek melegszilárdság szempontjából, mint 
a lisztféleségek, vagyis könnyű kiégés m iatt elő
segítik a homok összeomolhatóságát. Az 54. ábrán 
láthatjuk, hogy ezek az anyagok 2 %-ig növelik, 
majd a százalék további emelésével csökkentik a 
szilárdsági értékeket.
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A szilárdság a döngölés mértékétől is függ. 
Minél keményebbre döngöljük a homokot, a szilárd
ság annál nagyobb lesz. Az összefüggés az 55. ábrán 
látható.

55. ábra. D ö n g ö lési k e m é n y sé g  h a tá sa  a  sz ilárdságra .

összefoglalásként megállapíthatjuk, hogy a kü
lönböző szilárdsági értékeket befolyásoló tényezőket 
három csoportra oszthatjuk :

I. Nyersszilárdság. A finom- vagy durvaszem
cséjű homok mindig nagyobb szilárdságot mutat, 
mint a közepes szemcséjű. Finomszemcséjű anyag 
adagolása durva-vagy közepes szemcséjű homokhoz 
szintén növeli a szilárdságot. Homok előkészítésénél 
a szilárdságot növelhetjük, ha

1 . erősebb vagy több kötőanyagot használunk,
2 . gondos keverést alkalmazunk,
3. csökkentjük a víztartalmat,
4. keményebbre döngölünk.
II. Szárazszilárdság. A szárazszilárdságot növel

hetjük, ha
1 . növeljük a nedvességtartalmat,
2 . több vagy erősebb kötőanyagot használunk,
3. gondos keverést alkalmazunk,
4. keményebbre döngölünk,
5. a formákat kötőfolyadékkal permetezzük be.
I I I .  Melegszilárdság. A melegszilárdságot ugyan

azok a tényezők befolyásolják, mint a száraz
szilárdságot, kivéve, hogy itt az agyagszerű kötő
anyagok képezik a legfontosabb tényezőt. A külön
böző agyagkeverékek alkalmazása előnyösebb a 
melegszilárdság növelésére, mint egyfajta agyagból 
nagyobb mennyiség vétele.

d) Nedvességtartalom.

A formázóhomokban jelenlévő összes vízmennyi
ség három különböző formában van a homokban 
megkötve.

1 . vegyi kötésben, mint olyan víz, mely a vegyi 
felépítésben vesz részt,

2 . kolloidkémiai kötésben, mint olyan viz, 
melyet mint duzzasztóvizet ta rt vissza,

3. fizikai kötésben, mint olyan viz, melyet 
a kapilláris erők tartanak a homokban.

Általában a formázóhomok víztartalma alatt 
csupán a k é t’ utóbbit értjük. Az 1. alatti víz csak 
magasabb hőmérsékletnél távolítható el, amely

már csak a formák öntésénél lép fel. A formázó
homok, illetve annak kötőképessége eközben a fel
lépő dehidratizálás mértéke szerint leromlik. Fizi
kailag kötött víztartalom a szemcsenagyság el
oszlásától függ ; a 0 , 1  mm-en aluli alkotórészek 
mennyiségével ez a víztartalom növekszik. Ha a 
homok vízfelvevőképessége kimerül, ragadóssá válik 
a homok. Tehát abban, hogy hol van ez a ragadási 
határ, ismét a szemcsenagyságeloszlásnak van döntő 
hatása. Ez áll az alakíthatósági víztartalomra is, 
amelynél a homok a legjobb plaszticitást és szi
lárdságokat mutatja. így a szemcsenagyságeloszlás 
megváltoztatása hathatós eszköz a víztartalom 
befolyásolására.

A víztartalom kihatásait a különböző fejezetek 
alatt tárgyaljuk, éppen ezért itt csak a víztartalom 
külső befolyásaival foglalkozunk, mint amilyen 
például a száradás. A homokkeverék elkészítése 
után azt a jelenséget tapasztaljuk, hogy a forma 
több-kevesebb idő után kiszárad. Ha ezt a jelenséget 
közelebbről megvizsgáljuk, akkor azt állapíthatjuk 
meg, hogy ennek oka elsősorban a keverék össze
tétele. Száradás szempontjából megkülönböztet
hetünk száradást előidéző és száradást gátló anya
gokat.

Ilyen száradást elősegítő anyag a bentonit. 
Gyakran tapasztalhatjuk, hogy erősen bentonitos 
kötésű homokkeverékeknél a formafelület aránylag 
gyorsan kiszárad, mig a felülettől beljebb eső pon
tokon a nedvesség még megvan. Ennek a jelenség
nek a magyarázata az, hogy a bentonit megakadá
lyozza a víz vándorlását a homokban és így a száradó 
felület nem tud a mellette lévő vizes rétegekből 
nedvességet felvenni. A gyakorlat szerint ez a jelenség 
elsősorban a kezelt bentonitoknál áll fenn, nyers 
állapotban kevésbbé m utat száradó tulajdonságot.

Általában az agyagféleségek kötésénél tekin 
télyes növekedés mutatkozik a keverékek nyers 
nyomószilárdságánál, ha a formák levegőn állnak. 
A kaolinit és az illit esetében a szilárdságnál be
következő növekedés rohamosabb és a tényleges 
növekedés nagyobb, mint a bentonitot tartalmazó 
keverékekben. Ez azért van, mert a víznek több 
időre van szüksége, hogy teljesen behatoljon a 
kaolin és az illit parányi lemezkéi közé, mint a 
montmorillonit esetében.

Mint már az előbbiekben is említettük, az agyag- 
kötésű homokokban a nedvesség helyről-helyre 
szabadon vándorol. Viszont ha bentonitot haszná
lunk, akkor egy nedves rész egy száraz rész mellett 
sokkal gyorsabban szárad ki, mivel a nedvesség 
az alatta fekvő rétegekből nem tud könnyen a fel
színre jutni, hogy azt, ami párolgással elveszett, 
pótolja. Következésképen bentonit használatánál 
kívánatos más kötőanyagokat is hozzáadni, hogy 
csökkentsük a száradás sebességét. Ez megóvja 
a formát attól, hogy felszínén morzsalékony legyen. 
Ezenkívül a formát nehéz javítani és a forma haj
lamos lesz az elmosódásra, amikor a fémet beöntjük.

A száradást gátló anyagok közé tartozik az 
agyag, a dextrin stb.

Á száradás megállapítására normál homokból 
5% víztartalom mellett egyszer 5% bentonittal, 
egyszer 5% melasszal, majd 5% dextrinnel próba
keveréket készítettünk. A száradási hőfok 24° C
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volt. A kísérlet azt m utatta, hogy az első órában 
a tiszta bentonitos kötés leadott 38% vizet, amig 
a melaszos 2 1 ,8 -at és a dextrines csak 17,3%-ot. 
Világos tehát, hogy úgy a melasznak, mint a dex- 
trinnek száradást gátló hatása van. Tovább vizs
gálva a száradást, azt tapasztaltuk, hogy a 2 2 . órá
ban a bentonitos keverék leadott 8 8 % vizet, a 
melaszos 85,1%, mig a dextrines 85,5%-ot. Tehát 
úgy a dextrin, mint a melasz egyenletessé tudja 
tenni a keverék száradását. Ez öntészeti szempontból 
fontos körülmény, hiszen a túlgyorsan száradó 
homokkal nehéz dolgozni, mert egyrészt megnehezíti 
a javít hatóságot, másrészt a homok a forma faláról 
lepereghet és így növeli a selejt veszélyét. A keve
rékek összeállításánál erre a szempontra is figye
lemmel kell lenni.

e) T üzállóság.

Amint már ismerjük, az alaphomok összetétele 
90—99% Si02 és a maradék az agyag. Általában 
a szennyezők nagyobb része, melyek csökkentik 
a tűzállóságot, mint a Fe2 0 3, CaO, MgO, alkáliák 
stb., az agyagrészben találhatók. Az öntödei homok
ban lévő aránylag tiszta Si02 olvadáspontja elméle
tileg 1720° C, azonban a kvarc már sokkal alacso
nyabb hőmérsékleten kb. 1400°-on elkezd lágyulni. 
A lágyulási pont nagy mértékben változik a szemcse
nagysággal, a finomabb részecskék alacsonyabb 
hőmérsékleten lágyulnak, mint a durvák.

Amint már megállapítottuk, az agyagok viszont 
alumíniumhidroszilikátok és amikor kalcináljuk, 
hogy kiűzzük a kristályvizet, kb. 1500° C olvadás
pontú anyagot kapunk. Az agyagok azonban nagyon 
különböző összetételűnek lehetnek és eszerint változ
hat a lágyuláspont is.

Minthogy az öntödében használt formázóhomok 
kvarc és agyag keveréke, amelyben könnyen kép
ződhetnek új vegyületek a folyékony fém hő
mérsékletén, így ezeknek a vegyületeknek az olvadás
pontjai határozzák meg a homokkeverékek visel
kedését a gyakorlatban.

Az A12 0 3 és Si02-ből álló vegyületek olvadás
pontjait megállapították. így azt az eredményt 
kapták, hogy az 5,5% A12 0 3 és a 94,5% Si02 ta r 
talmú vegyület 1550°-on olvad meg és egyúttal 
ennek van a legalacsonyabb olvadáspontja az Si02 

és Al2 0 3-ból képezhető vegyületek közül. Ezért ha 
formázóhomokkeverékben az agyagtartalom 1 2 %-on 
felüli és folyékony acél hőmérsékletének tesszük ki, 
úgy olvadás következhet be. A legtöbb agyag legalább 
kis mennyiségben tartalmaz CaO-, MgO-t és alkáliákat 
amelyek lecsökkentik az olvadáspontokat, még 
az A12 0 3 Si02 vegyületek olvadásponti hőmérsékletei 
alá. Világos ezért, hogy a közönségesen használt 
homokkeverékeknél mindig várható, hogy meg
lehetősen nagy mértékben lágyulni fognak.

A már ismertetett sinterpont vizsgálatánál két
féle értéket határozunk meg. Az egyik az a hő
mérséklet, amelynél homok tapad a platina fóliára, 
a másik annak a hőmérsékletnek felel meg, amely
nél a homok legkisebb szemcséi a megolvadás jeleit 
mutatják. Amilyen fokban jelentkezik a homok- 
rátapadás, olyan mértékű az acél okozta penetráció. 
Ezek a meghatározások csak általánosságban jelzik,

hogy adott homokkeverékek hogyan fognak visel
kedni különböző hőmérsékletű öntés vagy külön
böző falvastagságú öntvények öntése esetén. A 
homoktapadás teljes egészében attól a feltételtől 
függ, hogy a homok nem válik el a fémtől, azon
ban eltávolítható homok vagy sörétlefúvással, de 
ragadhat oly szívósan is az öntvényre, hogy csak 
megmunkálással lehet eltávolítani. Vagyis a fém 
a homokszemcsék közötti hézagokba hatolt be. 
Az ilyen típusú penetráció aránylag vékony homok
rétegig korlátozódik.

Amióta a zsugorodási pont vizsgálatot kifejlesz
tették, sok kísérletet végeztek abban az irányban, 
hogy összefüggést találjanak a zsugorodási pont és 
a homok ráégési foka és penetrációja között. Ennek 
a megállapítására a szemcsék felületolvadási pont
já t találták legalkalmasabbnak. Ez a hőmérséklet 
természetesen a jelenlévő agyag mennyisége, vala
mint a homokszemcsék finomsága szerint változik.

Ezek figyelembevételével a keverésre szánt 
homokot úgy kell megválasztani, hogy a zomán- 
cosodási pontja az öntési hőmérséklet felett legyen. 
A tűzállóság általában csak a természetes homokok
nál okoz problémát, az előbbiekben már megindo
kolt tulajdonságok miatt. A szintetikus homokok
nál, a homoknak szennyezőktől való megtisztítása 
folytán, már megfelelő tűzállóság biztosítható. A 
természetes homokok tűzállóságának növelésére 
tűzállóagyagot és kőszénlisztet adagolnak. A tűz 
állóagyag adagolásának azonban határt szab az, 
hogy

1 . erősen csökkenti a gázátbocsátóképességet,
2 . túlságosan nagy mennyiségben formarepe

dést okoz,
3. az agyagdús keverékeknél a nagy szilárdság 

m iatt megmunkálási nehézségek lépnek fel.
Kőszénliszt adagolása maximálisan 6 %-ig terjed. 

Nagy mennyiségben való használata esetén elkok- 
szosítja a homokot és nagy gáznyomása miatt 
lyukacsosságot idézhet elő. A tűzállóság javítására 
használják a különböző fekecsanyagokat is, melye
ket már megelőzően bővebben tárgyaltunk.

f) Gáznyomás.

A formahomok összetételénél fogva számos 
gőz- vagy gázképző anyagot tartalmaz. Ilyenek a 
mindenkori nedvességtartalom és a különböző szer
ves anyagok elégéséből keletkező gőzök és gázok. 
Miután az öntési hőmérséklet igen magas, ezek a 
gőz- és gázképződések pillanatok alatt történnek. 
A formahomok gázáteresztőképessége azonban a 
nagymennyiségű gőz és gáz elvezetésére kevés és 
ezért gáznyomás jön létre. A fellépő gáznyomásra 
jellemző a formahomok gázátbocsátó képessége, a 
víztartalom, különböző éghető anyagokból kelet
kező gázmennyiség és az öntési hőfok. A gáznyo
mást az öntvény felületének lyukacsossága miatt 
feltétlenül csökkenteni kell. Ezt úgy érhetjük el, 
hogy a gázáteresztő képességet növeljük, vagy a 
formahomok keverésénél a szerves anyagokat ki
küszöböljük. A keletkező gőzök és gázok minden 
irányban nyomást gyakorolnak, igy a fém felé is 
és ha a folyadék nyomása kisebb, mint a keletkezq
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gázok nyomása, úgy azok a fém felületén behatol- 
n a k és  az öntvény felülete gázhólyagos lesz.

Ha különböző anyagokat vizsgálunk a gáz
nyomás szempontjából, úgy az 56. ábrából lát 
hatjuk, hogy a víztartalom nagyon erősen befolyá
solja a gáznyomás értékét. Ennek oka azonban 
nemcsak az, hogy kistérfogatú vízből nagytérfogatú 
gőzt kapunk, hanem az is, hogy a víztartalom 
növekedésével a gázátbocsátás is csökken.

58. ábra . V íz ta r ta lo m  h a tá s a  a  g á zn y o m á sra .

A szénpor gáznyomás szempontjából kb. egyen
értékű a vízzel. Szemcsenagyságától függően csök
kenti a gázáteresztést, s erősen növeli a gázképző
dést. Nagyon fontos tehát, hogy ügy tisztán, mint 
fekecsanyagban ne használjunk belőle nagyobb 
mennyiséget, mert így előfordulhat, hogy többet 
vesztünk ennek a használatával, mint amennyit 
nyerni akarunk. Az 57. ábrán láthatjuk a szénpor 
hatását a gáznyomásra.

57. áb ra . S zén  ta r ta lo m  h a tá sa  a g á zn y o m á sra .

A következő 58. és 59. ábrán olaj és dextrin 
hatását figyelhetjük meg, amelyből láthatjuk, hogy 
ezeknek az anyagoknak a befolyása lényegesen 
kisebb, mint az eddig tárgyaltaké.

Minden olyan tényező, mely a gázáteresztést 
befolyásolja, ugyanígy befolyásolja a gáznyomást 
is. Már láttuk, hogy a döngölési keménység a gáz- 
áteresztésre hatással van, mégpedig úgy, hogy a 
döngölési keménységgel mintegy lineárisan csökken 
a gázáteresztés. A gáznyomás viszont szintén csök
kenő tendenciát m utat egészen 90 Brinellig. Innen

azután már rohamosan emelkedik. A 60. ábra a 
gáznyomásnak a döngölési keménységgel elérhető 
maximális értékét, a másik görbe pedig a kemény
ség maximális értéke elérésének idejét mutatja.

Ha a gáznyomás és a gázáteresztés közötti 
összefüggéseket nézzük, úgy azt látjuk, hogy azok

58. áb ra . Olaj h a tá s a  a  g á zn y o m á sra .

59 . áb ra . D e x tr in  h a tá s a  a  g á zn y o m á sra .

60. ábra . G á zn y o m á s v á lto z á sa  a k e m é n y sé g  és  az id ő  fü g g v é n y é b e n .

fordított arányban állnak egymással. Különösen 
nagy értéket jelent ez 10—20 gázáteresztési szám 
között. Valamivel csekélyebb értékű 20 —200 között, 
míg 200 fölött már elenyészően kicsi a gáznyomás. 
A 61. ábrán az összehasonlító diagrammot lát 
hatjuk.
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f ii. áb ra . ö ssz e fü g g é s  a g á z á tb o c sá tá s  é s  a  g á zn y o m á s k ö z ö tt .

Ha a szárítási idő befolyását vizsgáljuk, akkor 
mint a 62. ábrán is látjuk, a szárítási idő növeke
désével csökken a gáznyomás.

62. áb ra . S z á r ítá s  h a tá sa  a  g á zn y o m á sra .

Gáznyomás szempontjából még a szintetikus 
homokot is megvizsgáltuk. A gáznyomás alacsony 
maximum mellett még lefolyásában is lassan megy 
végbe, amit azzal magyarázhatunk, hogy a szin
tetikus homoknál alacsony nedvességtartalommal 
és nagyon kevés gázképzőanyagtartalommal dol
gozunk. A szintetikus homok gáznyomás-diagramm- 
já t a 63. ábrán láthatjuk.

A gázátbocsátóképességgel, amint már az eddi
giekből is látjuk, összefüggésben áll a gáznyomás. 
Azonban a gázátbocsátás még a keletkezett gáz- 
mennyiséggel is összefüggésben van, ami természetes 
is, hiszen a keletkezett gázmennyiség okozza vég
eredményben a gázáteresztőképesség alapján a gáz
nyomást. Ezért foglalkoznunk kell még a gáz- 
mennyiség kérdésével is és ennek összefüggéseivel. 
I tt elsősorban a nyersformázást kell figyelembe
venni, mert szárított formánál kevesebb gáz, illető

leg gőz fejlődik. A fejlődő gázmennyiségek meg
állapítására kísérleteket végeztek. A vizsgálat úgy 
történt, hogy egy formaszekrénybe próbalemezt 
formáztak be, melynek falvastagságát a vizsgá
lattól függően változtatták, éspedig azért, hogy 
milyen a vastag, illetve vékonyfalú öntvényeknél ez 
a körülmény. Magát a vizsgálatot úgy végezték, hogy 
egy tűzállóanyagból készült tölcsérbe, melynek 
belső átmérője 50 mm volt, formahomokot présel
tek és a formaszekrénybe úgy építették be, hogy 
a tölcsér nyílása az öntvénydarabhoz illeszkedjék, 
így a tölcsérben lévő formahomok ugyanolyan hő-
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64. ábra. K e le tk e z e t t  g á zm en n y iség  a h ő fo k  és  az id ő  fü g g v én y éb en .

foknak van kitéve, mint a forma többi része. A töl
csér csövét egy mérőhengerrel kötötték össze. A 
vizsgálatot acélöntésnél végezték. Az acél beöntése 
után 2—3 másodperc múlva erős gázfejlődés volt 
tapasztalható, melynek térfogatát 5 másodpercen
ként mérték. A bedöngölt homokkeverék bentonit 
és szulfitlúg kötéssel készült 2% víztartalommal. 
A gázképződés 20 cm2 felületre vonatkozik, a tölcsér 
keresztmetszetének megfelelően. A képződött gáz- 
mennyiség változatait a 64. ábrán láthatjuk.

(Folytatjuk.)
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Tisztelt Elvtársak !

A múlt év szeptemberében országos öntödei 
konferenciára gyűltek egybe öntödéink élenjáró dol
gozói és vezetői. Ezen a konferencián megbeszéltük 
eredményeinket, áttárgyaltuk, felszínre hoztuk hiá
nyosságainkat, amelyek eredeti ötéves tervünk telje
sítése közben akadályokat jelentettek.

Ezen a konferencián egyik súlyponti feladat
ként tárult e'énk az öntödei selejtnek nagymérvű 
csökkentése. Az elvtársak akkor helyesen m utattak 
rá a módszerekre, amelyek valóban alkalmasak az 
öntés terén — építő munkánk egyik legnagyobb 
ellenségének, — a selejtnek csökkentésére.

A múlt évben arról beszéltünk, hogy eredeti öt
éves tervünkben előírt feladatokat maradék nélkül 
teljesíteni fogjuk. Amit dolgozó népünk, ezen belül 
öntödei dolgozóink is vállaltak, ötéves tervünk első 
esztendejében becsülettel teljesítették is.

Ma már többről van szó. Pártunk II. Kongresz- 
szusa rám utatott arra, hogy ötéves tervünk első évé
nek eredményei után, dolgozó népünk sokkal nagyobb 
feladatok elvégzésére képes.

Gerő elvtárs mondotta a Kongresszuson : 
» . . .  megnyílt előttünk az a lehetőség, hogy orszá
gunkat az eddiginél is gyorsabb ütemben formáljuk 
á t virágzó szocialista országgá, hogy hazánkat még 
erősebbé tegyük, hogy fokozzuk népünk felemelkedé
sének ütemét, hogy népünk életszínvonalát nagyobb 
mértékben növeljük, mint amit ezen a téren célul 
tűztünk ki magunk elé«.

Pártunk kongresszusi tanácskozásai középpont
jában a nehézipar nagymérvű fejlesztése állt. A Kon
gresszus megállapította, hogy erőinket nehéziparra, 
ezen belül az ipari alapanyagok, a villámosenergia 
előállítására és a gépgyártásra, a termelőeszközöket 
előállító ipar felfejlesztésére kell csoportosítanunk.

A nehézipar fejlesztése központi kérdésünk, 
mert csak ezen keresztül valósíthatjuk meg felemelt 
ötéves tervünkben szereplő életszínvonal emelkedés 
ütemét. A nehézipar fejlesztése képezi alapját 
egész iparunk és mezőgazdaságunk fejlesztésének, 
honvédelmünk megerősítésének.

Dolgozó népünk megértette, hogy mit jelent fel
emelt ötéves tervünk teljesítése és egységesen, lelke
sedéssel vállalta a nagyobb feladatok elvégzését.

A magyar dolgozó nép akaratából és nevében az 
országgyűlés éppen a napokban fogadta el a módosí

to tt ötéves tervről szóló törvényjavaslatot és dol
gozó népünk akaratából és nevében a módosított öt
éves terv törvénnyé vált.

Eddigi eredményeink eléréséből, a békéért 
vívott harcainkból derekasan kivették részüket 
öntödei dolgozóink is. Amikor Pártunk iránymuta
tása nyomán most vállaltuk a nagyobb feladatok el
végzését, ebben öntödei dolgozóink is kifejtették 
akaratukat és elszántságukat az újabb, a nagyobb 
és nehezebb feladatok megoldására.

Mindannyian tisztában vagyunk azzal, hogy 
amikor nehéziparunk fejlesztéséről, ezen belül gép
gyártásunk ütemének emeléséről beszélünk, ebben 
nem kis feladatok hárulnak öntödei dolgozóinkra. 
Az elvtársak jó vagy rossz munkáján múlik, hogy 
milyen mértékben tudjuk teljesíteni mindazt, amit 
vállaltunk, amit ígértünk Pártunknak és Rákosi 
elvtársnak. Az elvtársak jó vagy rossz munkáján 
múlik, hogy milyen mértékben tudjuk leróni hálán
kat felszabadítónk, a nagy Szovjetunió felé és milyen 
mértékben tudjuk erősíteni azt a hatalmas tábort, 
amelynek vezetője a nagy Szovjetunió.

Ha visszatekintünk a múlt év eredményeire és 
az ez év eddigi eredményeire, — ezek azt mutatják, 
hogy öntödei dolgozóink is helyt akarnak és helyt is 
állnak a békéért vívott harc frontján. Megállapít
hatjuk, hogy termelési számaink jelentős mértékben 
megnövekedtek.

A múlt év első évnegyede termeléséhez viszo
nyítva 1951. első negyedében vasöntödéink 48.8%- 
kal, a temperöntödék 14.3%-kal, az acélöntödék 
29.8 %-kal emelték termelésüket.

Az elért eredményekhez nagymértékben hozzá
járultak például a Rákosi Mátyás Vas- és Fémművek 
acélöntödéjének dolgozói, akik beruházás nélkül, jó 
munkaszervezéssel, a verseny kiszélesítésével a múlt 
év első negyedévéhez viszonyítva 62%-os termelés
emelkedést értek el a tervszerűség betartása és a 
selejtcsökkentés terén is. Ennek tudható be, hogy a 
munkaverseny márciusi szakaszán első helyezést 
értek el.

A múlt évi termeléshez viszonyítva jó eredmé
nyeket mutatnak a Fémáru és Szerszámgépgyár, a 
budapesti MÁVAG és Láng Gépgyár öntödéi és 
sorolhatnám tovább az öntödéket, amelyek bebizo
nyították, hogy derekasan veszik ki részüket ter-
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veink végrehajtásából, a szocializmus építéséből, a 
béke védelméből.

De ugyanakkor rá kell mutatnunk azokra az 
öntödékre is, amelyek messze elmaradnak a többi 
öntöde fejlődő termelésétől. Például a budapesti 
Szerszámgépgyár öntödéje, a múlt évi termelését 15 
százalékos létszámemelés mellett mindössze 3.2 %- 
kai haladta túl.

A lemaradt öntödéknek fel kell zárkózniok az 
élenjáró öntödékhez, hogy segítséget nyújtsanak 
szerszámgépgyártásunk első évnegyedi lemaradásá
nak behozásához.

Pártunk Központi Vezetőségének a múlt év 
elején hozott határozata kimondotta hogy a munka
verseny kampányszerűségének megszüntetésével, 
az eredmények megszilárdításával és továbbfejlesz
tésével el kell érnünk a termelési tervek maradék
talan teljesítését, illetve túlteljesítését. Öntödéink 
dolgozói is megfogadták Pártunk iránymutatását és 
a múlt évben már nagy mértékben kiszélesítették a 
munkaversenyt.

A Ganz Hajógyár öntödéje dolgozóinak fel
hívása nyomán a múlt évben 29 öntöde állott munka
versenyben.

Az országos öntödei munkaverseny ebben az 
évben tovább szélesedett. Jelenleg már hatvan vas-, 
acél- és fémöntöde küzd szocialista munkaverseny
ben a selejt csökkentéséért, a termelés emeléséért, 
egyszóval jobb eredmények eléréséért.

A Kongresszus tiszteletére rendezett munka
versenyben az öntödei dolgozók 77.8 százaléka kap
csolódott be. A kongresszusi verseny tapasztalatait 
leszűrték a dolgozók és sikerült elérnünk azt, hogy 
ma már a kötelezettségvállalások sokkal konkrétab
bak, a kampányszerűség veszélye is csökkent, a 
verseny vállalások hosszabb lejáratúak.

Öntödéink dolgozói mindjobban megértik, 
hogy a munkaverseny kiszélesítésének segítségével 
érhetünk el újabb eredményeket. Öntödéink dolgo
zói mindjobban megértik és magukévá teszik nagy 
tanítónk, Lenin tanításait : »A verseny valójában 
a szocializmus építésének kommunista módszere, 
mely a dolgozók milliós tömegeinek legnagyobbfokú 
aktivitásán alapul. « '

Mindjobban érvényesül öntödéinkben a szocia
lista munkaverseny nélkülözhetetlen velejárója : az 
elvtársi segítés a lemaradók felé, a gyengébbek felé.

Ennek jeleit láthattuk a különböző öntödei ren
dezvényeken, az üzemek egymásközti tapasztalat- 
cseréje alkalmával és láthattuk az üzemekben, amint 
az élenjárók igyekeztek segíteni gyengébb társaikat. 
Megállapíthatjuk, hogy ma már az átképzősök is 
sokkal jobb, mélyebb oktatásban részesülnek, mint 
azelőtt egy-két évvel.

Ebben az évben három öntödei Népszava-szerda 
volt, ahol az üzemek dolgozói jó javaslatokat tettek 
a fennálló hibák kijavítására. Ennek eredménye, 
hogy a Budapesti Szerszámgépgyárban például a 
Jendrassik-benger selejtjét sikerült lecsökkenteni. 
Hányosság mutatkozik azonban még mindig azon a 
téren, hogy a megtett és elfogadott javaslatok végre
hajtását nem szorgalmaztuk kellőképpen és nem 
vittük á t valamennyit a gyakorlatba. Ezen a téren

felelősség terheli elsősorban az öntödék vezetőit és 
a minisztérium is hibás, hogy végrehajtásukat nem 
kielégítően ellenőrizte.

Az üzemek közötti tapasztalatcseremozgalom 
szervezetten csak ebben az évben indult meg. Kon
krét eredményeink még nem kielégítőek. A tapaszta 
latcsere hiányossága a múltban az volt, hogy a 
tapasztalatcserében résztvevő dolgozók a fősúlyt 
nem a technológia megjavítására, vagy a meglévő 
technológia elsajátítására fektették, hanem az idő 
nagy részét a norma és bérkérdések megtárgyalásával 
töltötték.

Jelentős lépéseket tettünk a mind élesebben 
mutatkozó szakmunkáshiány leküzdésére. Jelenleg 
286 átképzés dolgozik üzemeinkben, akik hivatva 
vannak arra, hogy minél előbb teljes értékű munka
erőként vegyenek részt az öntödei termelő munká
ban. Természetesen az átképzősök csak abban az 
esetben tudják ezt a célt elérni, ha ebben erőteljesen 
segítik őket. Ahhoz, hogy az átképzősök munkájukat 
helyesen, kellő szakértelemmel, selejtmentesen 
végezhessék, elsősorban az élenjáró dolgozók, a kép
zett szakmunkások és a műszaki értelmiség támoga
tása szükséges. Ezen a téren is nagy feladat hárul 
sztahanovistáinkra. Rákosi elvtárs mondotta a szta
hanovisták értekezletén : »A jó sztahanovistát nem
csak a saját eredménye után ítélik meg, hanem asze
rint, hogy hány munkásnak adta át tapasztalatát és 
milyen eredménnyel.«

Rákosi elvtárs tanítását sztahanovistáink jó
része magukévá tette. így pl. a Fémáru- és Szer
számgépgyár öntősztahanovistái brigádokat alakí
tottak, amelyek rendszeresen tanítják az átképző- 
söket. Füzesi Mihály például három átképzőssel fog
lalkozik. Diósgyőrben a Munkaérdemrenddel ki
tün te te tt Varga Jolán magkészítőnő munkaidő után 
is foglalkozik gyengébb munkatársaival, rendszere
sen átadja tapasztalatait. A Hubert és Sigmund-gyár 
öntödéjében Jónás Gyuláné Kossuth-díjas magkészí
tőnő olyan eredményesen foglalkozott munkatár
saival, hogy azokból megalakíthatta kétszázas bri
gádját.

A jó eredmények mellett akadnak olyan sztaha
novisták is, akik egyéni teljesítményüket ugyan állan
dóan fokozzák, de dolgozótársaikkal nem foglalkoz
nak olyanképpen, amint azt a büszke sztahanovista 
cím megköveteli. Az Acélöntő és Csőgyár egyik leg
jobb öntője például már 312 százalékos átlagtelje
sítménynél tart, de nem támogatja munkájában 
tapasztalatainak átadásával többi öntőtársait. A 
budapesti MÁVAG öntősztahanovistái sem veszik 
ki kellően részüket az oktató munkából és ugyanakkor 
elhanyagolják sajátmaguk továbbképzését is.

Meg kell állapítanunk, hogy a többi szakmához 
viszonyítva öntödéinkben még kevés a sztahanovista, 
különösen keveset találunk a műszaki értelmiség 
között.

Növekedő feladataink megkövetelik, hogy mun
kánkat megjavítsuk. Munkánk megjavítása pedig új 
módszerek, új technológia elsajátításával és beveze
tésével történhet. Ennek eléréséhez nem nélkü 
lözhetjük a sztahanovisták merész kezdeménye
zéseit, akik képesek elvetni az ósdit és újat
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alkotni. Minden erőnkkel legyünk azon, hogy 
minél rövidebb idő a la tt az új sztahanovisták 
egész sorát neveljük ki. Élenjáró dolgozók, szta 
hanovisták, műszaki értelmiségiek, vezetők ta r t 
sák ezt egyik legelsőbb kötelességüknek.

Az újítás elválaszthatatlan része a sztahano 
vista mozgalomnak. Általában sztahanovistáink 
észszerűsítéssel, új módszerek bevezetésével érték el 
kiváló eredményeiket. Például a Rákosi Mátyás 
Művek fémöntödéjében Fejes Frigyes sztahanovista 
újítását, mellyel az autó forgattyúházának magját 
alakította át, most is eredményesen alkalmazzák.

Azt hiszem, nem is kell különösebben hangsú
lyoznom az újítások bevezetésének szükségességét. 
Mégis a hiányosságok, a lazaságok egész sorát tapasz
talhatjuk üzemeinkben. Sok helyen az újítók javas
latait az irodákban hetekig, hónapokig hevertetik. 
így aztán ahelyett, hogy újítóinkat, észszerűsítőin- 
ket kellően támogatnák, lelkesítenék, éppen az ellen
kező hatást érik el.

Ebben nemcsak az üzemek vezetői, az öntödék 
vezetői a hibásak, hanem felelősség terheli a minisz
térium Öntödei osztályát is, amely nem helyezett 
kellő súlyt erre a fontos kérdésre.

A hiányosságok mellett azért jó eredmények
ről is beszámolhatunk. Például a Fémáru és Szer
számgépgyárban a múlt évben beadott és alkalma
zott újítások több mint egymillió forint megtakarí
tást jelentenek. Ebben a gyárban már az idén is 
több értékes újítás született.

Több öntödénkben az a hiányosság mutatkozik* 
hogy a fizikai dolgozók nem veszik ki részüket az 
újító mozgalomból. Például a budapesti MÁVAG- 
ban csaknem minden újítás az értelmiségi dolgo
zóktól származik. Természetesen igen nagy szükség 
van a műszaki értelmiségiek újítására, de éppen az 
újítások emelése céljából, az új technika meghono
sítása céljából szükséges, hogy igenis bekapcsolódja
nak az öntödék fizikai dolgozói is.

Műszaki értelmiségünk tudásának, segíteni aka
rásának megnyilvánulását nem nélkülözhetjük a 
munkaverseny továbbszélesítése terén sem. Rákosi 
elvtárs mondotta : »A Párt szerepe a Sztahanov- 
mozgalomban nem jelentheti az üzemvezető háttérbe- 
szorítását, vagy felelősségének csökkentését. Csak az 
a jó üzemvezető,, aki maga vezeti és fejleszti a Szta- 
ha nov-mozgalmat. «

Műszaki értelmiségünk jelentős része tevéke
nyen részt vesz öntödei eredményeink elérésében, az 
eredmények továbbfokozásában és együttműködve 
a fizikai dolgozókkal, jó eredményeket m utatnak fel. 
így például helyesen fogja fel és teljesíti feladatát a 
Salgótarjáni Tűzhelygyárban Kovács főmérnök, aki
nek vezetésével az öntödei fizikai és szellemi dolgo
zók között jó kollektív szellem alakult ki. Jó szer
vezéssel megoldották a munkaverseny egyik legfon
tosabb feladatát : a gyors kiértékelést. A Salgótar
jáni Tűzhelygyár öntödéjében minden dolgozó a 
munka kezdetekor tudja, hogy mekkora volt teg
napi teljesítménye és milyen selejttel dolgozott.

Hasonló jó eredményekről számolhatunk be 
ezen a téren a mosonmagyaróvári, a diósgyőri 
öntöde, a Rákosi Mátyás Művek, a Fémáru és

Szerszámgépgyár egyes műszaki értelmiségi dolgozó
jának munkájáról.

Az ország öntödéiben 82 komplex-brigád műkö
dik. A komplex-brigádok jórésze eredményesen telje
síti feladatát.

Az eredmények mellett a műszaki értelmiség és 
az öntödei vezetők munkájában, a fizikai dolgozók
kal való együttműködésben nem egy hiányossággal 
is találkozhatunk. A vezetők egy részének nincs meg 
az a biztonságérzete, amely szükséges ahhoz, hogy 
biztoskezű vezetője legyen üzemének. Sokszor elszige
telődnek a fizikai dolgozóktól, nem tudják meg
találni az együttműködés talaját. Nem egyszer az 
öntöde vezetői elmerülnek az adminisztrációs mun
kálatokban és egyéb más munkákban való részvéte
lük formálissá válik.

Gyakori jelenség öntödéink vezetőinél, hogy a 
népszerűség kedvéért feláldozzák üzemük fegyelmét, 
félnek erélyes kézzel belenyúlni a hibák kijavításába. 
Öntudatos öntödei dolgozóink, elsősorban pedig 
sztahanovistáink előtt nem az ilyen vezetők nép
szerűek, hanem azok, akik becsülettel teljesítik hiva
tásukat országunk megerősödése, dolgozó népünk 
felemelkedése érdekében. Sztahanovistáink, élenjáró 
dolgozóink jól tudják, hogy szocialista munkát 
szocialista, kommunista vasfegyelemmel lehet csak 
végezni.

Az ilyen lazaságok, fegyelmezetlenségek példá
já t m utatja Kecskeméten, hogy a MEO tiltakozása 
ellenére is leöntötték a darabokat. Győrben például 
akadt olyan öntő, aki kijelentette, higy csak úgy haj
landó a munkát elkezdeni, ha azt legalább 150%-ra 
kalkulálják.

Az ilyen eseteknél elsősorban az öntöde vezetője 
a hibás. Ahol megfelelő felvilágosító munkát végez
nek, ott ilyen és hasonló esetek nem fordulnak elő.

A rendellenességek kiküszöbölésében is segítsé
get nyújt a szocialista munkaverseny kiszélesítése, 
a verseny szervezése terén pedig a sztahanovisták 
mellett élen kell járniok az öntödék vezetőinek. A 
munkaverseny megmutatja, hogy ahol helyesen irá
nyítják, biztosítják feltételeit, o tt jobban bekapcso
lódnak a dolgozók és jobbak lesznek az eredmények.

A Fémáru és Szerszámgépgyár, a Salgótarjáni 
Tűzhelygyár és több más üzem, amely gyorsan, rend
szeresen kiértékeli az eredményeket, a versenybe fel 
tudja sorakoztatni dolgozóinak legnagyobb részét.

A munka verseny helyes irányú fejlődését az 
jellemzi, hogy a vállalások, a célkitűzések nem kam
pányszerűek, hanem hosszúlej áratúak, amelyek a 
termelés emelése mellett, az önköltség csökkentése 
mellett a minőséget is biztosítják.

Ezen a téren több öntödénkben hiányosság 
mutatkozik. így például a budapesti MÁVAG-ban 
ugyan a dolgozók többsége versenyben van, de válla
lásaik általánosak, nem konkrétek. A párosverseny
zők számaránya pedig a többi versenyzőhöz képest 
10 százalék. A Ganz-Waggongyárban, a Kecskeméti 
Gépgyárban csupán a termelés mennyiségi emelésére 
tettek a munkaversenyben lévők vállalásokat, a selejt 
csökkentését nem vállalták.

Öntödéink kisebb részénél még komoly hiá
nyosságok mutatkoznak a verseny szervezése terén. 
A Vasöntő és Gépgyár öntödéjének dolgozói közül
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például mindössze 16% te tt vállalást. A Vegyipari 
Gép- és Radiátorgyár öntödéje hosszú ideig nem 
tudta leküzdeni azokat a nehézségeket, amelyek a 
munkaversenyben való komoly részvételüket aka
dályozták.

Csak a legutóbbi napok ho lak javulást a két 
öntöde versenymozgalmában.

Kezdeti jelei mutatkoznak már öntödéinkben 
annak, hogy igyekszünk élni az élenjáró szovjet 
tapasztalatokkal a technika terén is, hogy igyekszünk 
kihasználni azt a hatalmas kincsestárat, amelyet a 
zovjetunió olyan bőkezűen bocsát rendelkezé
sünkre. Vorosin elvtárs itt járt közöttünk és szemé
lyesen is megmutatta, hogy milyen lehetőségeket 
rejt magában annak a mozgalomnak gyakorlati alkal
mazása, amelyet a Szovjetunióban ő hintett el.

Bizonyságát szolgáltatja ennek több öntödei 
üzemünk is, ahol már sikerrel alkalmazzák a Vorosin- 
mozgalmat. Több olyan üzemünk van, amely pél
dául szolgálhat a többi öntöde felé a rend és tisztaság 
szempontjából. Jó eredményeket értek el ezen a 
téren a Fémáru és Szerszámgépgyár és a Soproni Vas
árugyár dolgozói.

Igen sok öntödénkben azonban a rend és tiszta
ság, a hely gazdaságos kihasználása még nagyon sok 
kívánnivalót hagy maga után. A fennálló konkrét 
nehézségek ellenére is tarthatatlan az az állapot, 
amely például a Rákosi Mátyás Művek I. sz. vas
öntödéjének tisztítóműhelyében uralkodik. De a 
győri öntödékben is hatalmas homokhegyek foglalják 
el a daru alatti hasznos területet.

Igen sok panasz jön hozzám, hogy az öntödék 
szűkek, kevés a hely. Nem egy helyen így is van. De 
legtöbb öntödében lehet még helyet biztosítani, 
nagyobbá lehet tenni az öntödét átalakítás nélkül is, 
csupán nagyobb rendet kell tartam, ki kell fejlesz
teni a Vorosin-mozgalmat, a munkaverseny egyik 
központi kérdésévé kell tenni azt.

Egész népgazdaságunk egyik kulcskérdését 
alkotja az anyagtakarékosság. A Minisztertanács a 
múlt év decemberében rendeletet adott ki az anyag
takarékosságra vonatkozóan. Ez a rendelet az öntö
dei üzemeket is fokozottabb takarékosságra köte
lezi.

Módosított ötéves tervünk maradéktalan meg
valósítása, hatalmas beruházásaink, a Dunai Vasmű 
határidőre történő felépítése nem kis mértékben függ 
attól is, hogy miképpen hajtják végre ezt a rendeletet 
öntödei dolgozóink. Ettől függ a dolgozók életszín
vonalának emelkedése, saját magunk, családunk jó
léte. Az elpocsékolt, a hanyag munka következtében 
könnyelműen kidobott százezrek és milliókon gyára
kat, lakásokat, bölcsődéket lehet építeni. Az elpocsé
kolt anyag az ellenség érdekeit szolgálja.

Sztahanovistáinkra vár az a feladat, hogy fel
világosítsák azokat a ma még nem eléggé öntudatos 
dolgozókat, akik még nem értik az anyagtakarékos
ság jelentőségét. Fel kell világosítani ezeket a dolgo
zókat, hogy az anyagpocsékolással saját magukat 
károsítják meg és ugyanakkor akarva nem akarva 
dolgozótársaik ellenségévé válnak.

Hogyan lehet az öntödében a leghatásosabban 
takarékoskodni? Elsősorban úgy, hogy minden 
lehető módon csökkentjük a selejtet. A selejt csök

kentésével anyagot, munkát, termeléskiesést taka 
rítunk meg.

A selejt csökkentése terén kétségkívül értünk 
már el eredményeket. Ha összehasonlítjuk az 1951-es 
év első negyedévi selejtszázalékait a múlt év azonos 
időszakával, megállapíthatjuk, hogy országos vi
szonylatban ezen a téren javulás mutatkozik.

A vasöntödékben a múlt évi 8.36 százalékról 
6.84 százalékra, az acélöntödékben 9.43 százalékról 
5.53 százalékra csökkent a selejt.

Ezzel az eredménnyel azonban még nem elé
gedhetünk meg. Az anyagtakarékossági rendelet 
az 1951-es évre 33 százalékos selejtcsökkentést ír 
elő. Az acél- és temperöntödék ugyan teljesítették 
selejtcsökkentési előirányzatukat az első évnegyed
ben, de a vasöntödék erősen lemaradtak az elő
irányzott 6.5 százalékról.

A legjobb eredményeket a selejt csökkentése 
terén a Mávag Kohászati Üzemek, a Rákosi Mátyás 
Művek I. és II. sz. vas- és acélöntödéje, a Láng 
Gépgyár, a Fémáru- és Szerszámgépgyár és a többi 
között a törökszentmiklósi gépgyár dolgozói ér
ték el.

Az országos selejtátlag csökkentését erős mér
tékben akadályozzák még azok az öntödei üzemeink, 
ahol nem fektetnek kellő súlyt erre a fontos kér
désre. Több üzemben nemhogy csökkent volna, ha
nem emelkedett a selejt ötéves tervünk második 
esztendeje első évnegyedében. Különösen súlyos a 
helyzet a Vasöntő és Gépgyárban és a Magyar 
Waggon és Gépgyár győri vasöntödéjében. Mind
két üzemben a múlt évi selejtszázalék kétszeresét mu
tatja az 1951. év első negyedének statisztikája. Ezt 
a nagymérvű emelkedést nem indokolja a részbeni 
profilváltozás sem. A Vegyipari Gép- és Radiátor
gyárban és a Kecskeméti Gépgyárban az amúgy is 
magas 14 — 18 százalékos selejt egyre növekedőben 
van.

Megállapíthatjuk, hogy a selejt túlnyomó több
sége, 60—70 százaléka nem az anyag minősége, 
hanem a gondatlan, hanyag munkából származik. 
Hogy csak egy-két példát említsek, a Hubert és 
Sigmund gyárban az egyik öntő nem te tt felöntést 
három turbina-öntvényre és ebből 15.000 forint 
kár származott. A Ganz Waggongyárban a nagy 
kötéldob formázásánál az egyik felöntést az öntő 
önhatalmúlag kisebbre vette és ezzel szívódásos 
selejtet okozati.

Mit bizonyítanak ezek a példák? Bizonyítják 
azt, hogy sok öntödében laza a technológiai fegye
lem, sőt laza az egész munkafegyelem. A teljesít
mény növelése mellett gyakran felületesen dol
gozzák ki a formákat és leöntik, pedig jól tudják, 
hogy abból selejt lesz. Győrben az amúgyis magas 
selejtszázalékkal öntött luvó-csövek gépformázójá- 
tól megkérdezték, hogy nem látja-e hogy az a forma, 
amit össze akar rakni, nem jó. És a felelet ez volt : 
»Látom én, de leöntöm, mert másképpen nem lesz 
meg a 1 2 0  százalék.«

A sztahanovisták, az öntők legjobbjai, a mű
szaki értelmiség legjobbjai vesznek részt ezen az 
értekezleten, akik minden bizonnyal elítélik az ilyen 
felfogásokat. Szívós munkát kell végeznünk a fel
világosítás terén, meg kell magyarázni Pártunk



1 4 9

álláspontját ezen a téren is. Jó példával kell elől- 
járniok a kommunistáknak és általában a sztaha
novistáknak.

Kövessük az olyan sztahanovisták példáját, 
mint a diósgyőri Wünsch Jenő, aki 170 százalékos 
teljesítménye mellett 3 hónapja selejtmentesen dol
gozik. Természetesen ez nem egyedülálló példa. 
Sztahanovistáink jórésze nemcsak a termelést emeli, 
hanem elsősorban súlyt helyez a jóminőségű selejt- 
mentes munkára.

Megállapíthatjuk, hogy ahol a legnagyobb a 
selejt, o tt a legnagyobb a fegyelem lazasága is. A 
Radiátorgyár öntödéjében csak március hónapban 
6100, a Vasöntöde és Gépgyárban pedig 3190 órát 
mulasztottak igazolatlanul.

A szocializmust építjük ! Ami ebben az ország
ban történik, az a dolgozók jóléte és felemelkedése 
érdekében történik. Megengedhető-e ez a fegyelme
zetlenség? Nem, nem engedhető meg.

Fel kell vennünk a harcot a legkeményeb
ben és a legkíméletlenebbül mindenfajta fegyelme
zetlenség ellen. Harci eszközeink pedig a felvilágo
sító munka és a példamutatás legyen, de szükség 
esetén ne riadjunk vissza a fegyelmi eszközöktől sem.

Helytelen sok öntödei vezetőnek az az állás- 
foglalása, hogy a hibák okainak keresésénél szívesen 
hivatkoznak anyagnehézségekre és egyéb más olyan 
dologra, amelyek csak saját hatáskörükön kívül 
változtathatók meg. Azokra a javítási lehetősé
gekre pedig, amelyek közvetlenül az üzemben ren
delkezésükre állanak, nem helyeznek kellő súlyt.

Az előbb azt mondottam, hogy ahol nagy a 
selejt, o tt megtalálható a fegyelem lazasága is. 
Most kiegészítem ezt : ahol mindkettő megtalál
ható, ott megtalálható a beépült ellenség is, a jobb
oldali szociáldemokraták romboló munkája.

Elvtársak ! Folytassunk kíméletlen harcot az 
öntödei selejt ellen, folytassunk kíméletlen harcot 
békés építő munkánk akadályozói, az imperialisták 
beépített ügynökei, a dolgozók ellenségei ellen. Lep
lezzük le az aknamunkát folytató ellenséget. Éberen 
őrködjünk elért eredményeinken, javítsuk meg a 
munkát, csökkentsük le a selejtet.

Az anyagtakarékossági rendelet a selejt csők* 
kentésén kívül más feladatokat is állít elénk. Ilye
nek például a színesfémekkel valor takarékoskodás 
és az egyéb anyagokkal való, az energiával való 
takarékosság. Helyesen fogta fel például ezt a kér
dést a Qualital fémöntöde, amikor munkaverseny- 
vállalásainak több mint 25 százalékában az anyag
takarékosságot tűzte ki célul.

A ráhagyások és túlméretezett felöntések helyes 
méretre való csökkentése, az atmoszférikus tápfej 
észszerű alkalmazása, a visszatérő saját hulladék 
gondos kezelése terén még igen sok tennivalónk 
van. Ha pedig ezen javítunk, emelkedni fog a ki
hozatal.

Az öntödék selejtkérdéseivel és az előttünk álló 
feladatokkal foglalkozott az 1949. évi 5900-as ren
delet. Azóta sok tekintetben fejlődést értünk el, 
de korántsem hajtotta végre minden öntöde a ren
deletben lefektetett teendőket.

Ebben a hónapban jelent meg az 500-as ren
delet, amely az öntödei selejtcsökkentéssel és az 
öntvények minőségének javításával kapcsolatos to 
vábbi teendőket jelöli meg.

A régi rendelet előírta, hogy az egyéni felelősség 
fokozása érdekében minden öntő üsse be a jelét az 
általa készített formába, hogy a selejt okozója vagy 
a jutalomra érdemes személy később is megtalálható 
legyen. Kevés öntödében hajtották végre ezt a 
rendelkezést, ami persze azt jelenti, hogy a selejtessé 
vált darabért továbbra is igyekeznek egymásra tolo
gatni a felelősséget a dolgozók. Ez volt az egyik oka 
annak, hogy a selejtcsökkentésért járó premizálást 
sok helyen rosszul végezték, mint például a Láng- 
gyárban.

Az új rendelet rámutat a fennálló hiányossá
gokra és megvilágítja a vitás kérdéseket. Intézkedik 
az öntvények egyéni jelzéséről, a megtűrt selejt 
megállapításáról és többi között a selejtmsntes 
munka jutalmazásáról is. Az új rendelet nagy súlyt 
helyez az öntödei szemináriumokra.

Kötelezővé teszi a vizsgázást és egy rendezvé
nyektől mentes napot biztosít minden héten a sze
mináriumi hallgatók részére.

Ki kell küszöbölnünk a szakmai oktatás terén 
eddig fennállott hiányosságokat, mert csak így tud 
juk biztosítani a fejlettebb technika, az új munka- 
módszerek elsajátítását. Szakmai tudásunk kiszéle
sítésével tudunk csak lépést tartani öntödei vonalon 
a rohamosan fejlődő többi iparággal.

A rendelet hangsúlyozza a tapasztalatátadás 
fontosságát és szükségességét is. A képzett, nagy 
tapasztalattal rendelkező öntőket be kell vonni a 
szakoktatásba, hiszen évtizedes tapasztalataikat a 
fiatalok igen jól tudják hasznosítani.

A fejlett munkamódszerek széles körben való 
alkalmazását szolgálják a Szovjetunió példája nyo
mán nálunk is megindított sztahanovista iskolák. 
Ilyeneket találhatunk már és jó eredménnyel mű
ködnek a Láng Gépgyárban, a budapesti MÁVAG- 
ban, Diósgyőrött, a Salgótarjáni Acélárugyárban. 
Nem mondhatom ugyanezt el a Hubert és Sieg- 
mund gyárról, amelyek nem jól fogták meg a kér
dést és így a megindított iskolák szétzüllöttek.

Az öntödében a dolgozók közvetlen irányítója 
a művezető. Öntödéink rohamos fejlődése a műveze
tők létszámát és ezzel együtt a feladatokat is ugrás
szerűen emelte. Az idősebb, tapasztalt művezetők 
elé teljesen újszerű feladatok hárulnak. Az új mű
vezetők pedig még nem éreznek elég szilárd talajt 
a lábaik alatt. Ezért vált szükségessé, hogy az új 
rendelet öntödei művezetői tanfolyam tartását és 
a művezetői képesítés megszerzését írja elő. Épülő, 
új, nagymértékben gépesített öntödéink egyre újabb 
vezetőket várnak, egyre nagyobb feladatokat állí
tanak elénk.

Nagy munkát kell elvégeznünk a munka szer
vezése terén is. Gyáriparunkban mindjobban érvé
nyesül a munkamegosztás elve, amely szerint a ter 
vezés, irányítás, a végrehajtás és az ellenőrzés tevé
kenységét bizonyos mértékben szétválasztják. Ez 
öntödei vonalon sok esetben csak formális.

Ö n tö d e  7
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Az öntödék termelési munkájában vagy el
mosódik a technológiai osztály irányító, az üzem 
végrehajtó és a MEO ellenőrző feladata, vagy olyan 
élesen elhatárolják, hogy elszakad egymástól ez a 
három szorosan összetartozó szerv.

Sok helyen a vállalatvezetés elhanyagolja a 
technológiai vezetés kérdését. Nem a legjobb káde
reket helyezi erre a feladatra és nem támogatja őket, 
vagy éppen formai munkával terheli, elbürokrati
zálja. A Ganz Waggongyárban például, mikor az 
öntödei osztály egyik előadója felhívta erre a válla
latvezető figyelmét, a vállalatvezető ez előadót 
röviden elutasította és hogy még egy levéllel több 
legyen a postájában, arra kérte fel, hogy észre
vételeit küldje be írásban.

Az öntödei MEO-k munkájában még sok a hiá
nyosság. A MEO feladata nemcsak az, hogy bírálja 
az öntöde munkáját és meggátolja a selejt kijutását 
az öntödéből, hanem az is, hogy a selejt megelőzése 
érdekében menetközben rámutasson az öntő munká
jának hiányosságaira.

Az ipar nagyarányú fejlesztése öntödéinktől is 
hatalmas fejlődést kíván meg. A nagy tapasztala
tokkal rendelkező szovjet öntödei szakemberek 
közvetlen segítségével több új, gépesített öntödét 
terveztünk, amelyeket a Dunai Vasműben, Csepe
len, Vácott és még több helyen fogunk felállítani.

A Szovjetunió példája nyomán és támogatásá
val bátran kell haladnunk az új, fejlettebb tech
nika elsajátításának útján. Nem szabad meghátrál
nunk a kezdeti nehézségek előtt, hanem le kell 
gyűrnünk a nehézségeket.

Meg kell birkóznunk a bizalmatlansággal is, 
amely az új berendezésekkel szemben még mindig 
fennáll egyes öntödei dolgozóknál.

Nagy gondot kell fordítani a gépek kellő kihasz
nálására és karbantartására. Csökkenteni kell az 
állási időt és emelni a kihasználásuk fokát.

Sok kívánnivalót hagy maga után öntödéink 
termelésének tervszerűsége is. Még mindig sok öntö
dénk úgy dolgozik, hogy a hónap utolsó napján 
akarja behozni a hónap elejei mulasztásokat és ez 
a következő hónap elején azután ismét visszaesést 
jelent.

Amikor átvesszük a Szovjetunió fejlett ipará
nak műszaki tapasztalatait az új öntödék terve 
zésében, amikor korszerűen felszerelt kutatóinté 
zetek állanak iparunk rendelkezésére, az üzemek 
szervezésében és a munkaerőhiány leküzdésében is

bátran hozzá kell nyúlnunk a Szovjetunió tapasz
talatai alapján jól bevált módszerekhez.

Gerő elvtárs a Párt II. Kongresszusán foglal
kozott a munkaerőbiztosítás kérdésével. Megálla
pította, hogy a termelésben levő fiatalok száma távol
ról sem elégíti ki népgazdaságunk munkaerőszük- , 
ségletét.

Fokozott mértékben kell bevonni a nőket, ma 
még ki nem használt tartalékunkat a termelésbe, 
hogy terveinket maradék nélkül teljesíteni tudjuk.

Öntödéinkben igen sok helyen idegenkednek a 
női munkaerő alkalmazásától, pedig a Soproni Vas
árugyár, a Salgótarjáni Tűzhelygyár példáiból is lát
hatjuk, hogy a nők nemcsak apró magok készítésé
nél, hanem formázógépeken is egyenértékűek a 
férfiakkal.

A szovjet öntödékben, ahol szerszámgépönt- 
vénygyártás folyik, a fizikai és szellemi dolgozók 
50 százaléka női dolgozó.

Tisztelt Elvtársak!
Csak nagy vonalakban vázoltam elért eredmé

nyeinket és rám utattam  a kirívóbb hiányossá
gokra is.

Sztahanovistáink, műszaki értelmiségünk, ve
zetőink minden erejükkel azon legyenek, hogy ki
küszöböljék a még fennálló hiányosságokat és üzen
jenek hadat a hanyag, a selejtes, rossz munkának

Sztahanovistáink egyenként, külön-külön szó
szólói, agitátorai legyenek mindannak, amit Pártunk 
II. Konresszusa célul tűzött ki. Dolgozó népünk 
vállalta a nagyobb feladatokat. A feladatok elvég
zésével, hatalmas, új alkotásainkkal, dolgozó népünk 
nagy ügyét szolgáljuk!

Akkor, amikor a Magyar Dolgozók Pártja II. 
Kongresszusának határozatait maradék nélkül ma
gunkévá tesszük és végrehajtjuk, saját magunk 
érdekét, a béke ügyét szolgáljuk!

Forrasszuk még jobban eggyé dolgozó népün
ket. Sorakozzunk még szorosabban fel Pártunk 
zászlaja alá, hogy biztosan haladjunk előre terveink 
maradéktalan megvalósításával a felemelkedés út 
ján — a szocializmus felé.

Lelkesítsen bennünket az a tudat, hogy alkotó 
munkánk során minden lépésünknél mellettünk van 
és segít a mi nagy Pártunk, irányít és vezet ben
nünket a mi szeretett Rákosi elvtársunk.

Itt van mellettünk és segít bennünket továbbra 
is az erős és legyőzhetetlen Szovjetunió! Velünk 
van a magyar nép nagy barátja, a békét védelmező 
százmilliók vezére, Sztálin elvtárs!

M e g s z ü n te tn i a m u n k a e r ő  h u llá m z á s á t, m e g s e m m is í te n i  a z  e g y e n lő s d it ,  h e lye sen  s z e r v e z n i m eg  

a m u n k a b é r e k  ü g y é t, ja v í ta n i  a  m u n k á s o k  m in d e n n a p i  é le tv is z o n y a i t  —  e z  a  fe la d a t.

( S Z T Á L I N )



A II. öntő-sztahanovista m unkaértekezlet

határozata

Az öntödék sztahanovistái, élenjáró dolgozói, 
öntői, művezetői és mérnökei, az öntödék és a szak- 
szervezetek vezetői munkaértekezletükön megvitat
ták  az öntvénygyártás helyezetét. Öntödéink a 
Magyar Dolgozók Pártja és a Magyar Népköztársaság 
kormányának vezetésével, a Szovjetunió állandó ba
ráti segítségére támaszkodva megindultak a szocia
lista fejlődés útján. Megvizsgáltuk az eddig elért 
eredményeket Pártunk útmutatása alapján és meg
állapítottuk, hogy öntödéinkben a munkához való 
megváltozott viszony lehetővé tette az eddiginél 
magasabb célok kitűzését. Pártunk II. Kongresszu
sán az ötéves terv módosításara hozott határozata, 
amelyet Országgyűlésünk törvényerőre emelt, az 
öntödéket is fokozott feladatok elé állítja. E felada
tok megoldása közelebb visz bennünket a szocia
lizmus felépítéséhez és méltó válasz a háborús gyúj
togató imperialista tábor részére, mely meg akar 
fosztani bennünket építő munkánk lehetőségétől, a 
békétől. Feladataink valóra válthatók, mert kiala
kulóban levő új társadalmunkban rendelkezésünkre 
állanak azok a szocialista erőforrások, melyek Pár
tunk helyes vezetése és a hatalmas Szovjetunió 
baráti segítsége révén kibontakoznak.

Értekezletünk eredményeképpen a következő 
határozatot terjesszük az elvtársak elé.

A nehézipar és ezen belül a gépipari fejlődés 
ötéves tervünk egyik legdöntőbb feladata. E fel
adat az eddiginél sokkal nagyobb követelmények 
elé állítja öntödéinket.

1 . Öntödéink legfontosabb feladata az öntödei 
selejt csökkentése. Az 1951. évben értünk el eredmé
nyeket a selejt csökkentése terén, de ezek az eredmé
nyek nem elégítenek ki bennünket. A javulás ami 
a selejtcsökkentés terén 1950-ben mutatkozott, nem 
folytatódott tovább, különösen vasöntödéinkben. 
A Minisztertanács 1950. december havi anyagtaka
rékossági rendelete előírja, hogy vas-, acél-, tempér
és fémöntödéink az év végéig egyharmadával csök
kentsék múlt évi selejtjüket.

Ezt a rendelkezést az 1951. év I. negyedében 
a vasöntödék nem teljesítették. E feladaton belül 
vállaljuk azt, hogy öntödéinkben a selejt csökken
tését elsősorban nagyfontosságú öntvények terüle 
tén hajtjuk végre, mint a járműöntvények, kéreg
hengerek, kazán- és radiátortestek. Különösen nagy 
súlyt helyezünk exportunk teljesítéséhez szükséges 
öntvényeink selejtjének kiküszöbölésére.

Az anyagtakarékossági rendeletet öntödéink
ben akkor alkalmazzuk helyesen, ha kihozatalunkat 
növeljük, homok és egyéb segédanyag felhasználá
sunkat csökkentjük. A korlátolt mennyiségben ren
delkezésünkre álló, külföldről beszerzett színesfémek, 
mintakészítéshez felhasznált anyagok és az öntödei 
koksz felhasználását csökkentjük.

2. A felszabadulás után az öntödéinkben folyó 
munkaverseny a termelékenységet nagy mértékben 
megnövelte. A felemelt ötéves terv követelményei 
további erőfeszítéseket kívánnak meg tőlünk. Ezért
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a termelékenységet a felemelt ötéves tervnek az 
egyes üzemekre felbontott százalékos értéknek meg
felelően emeljük meg.

3. A termelékenység növelését, a munkában 
élenjáró dolgozók, sztahanovisták munkamódszerük 
átadásával segítik elő az öntödei sztahanovisták 
vállalják, hogy a 1 0 0 %-on aluli dolgozókat tapasz
talataik átadásával segítik a norma teljesítésében és 
túlteljesítésében.

4. Az öntödei munka verseny-mozgalmat ki
szélesítjük és bekapcsoljuk az öntödék összes fizikai 
és szellemi munkavállalóját. A munkaverseny cél
kitűzéseit úgy határozzuk meg, hogy az ne csak a 
termelés mennyiségi kérdését érintse, hanem minél 
nagyobb mértékben az öntvények jobb minőségét, a 
Vorosin-mozgalom szélesebb körű alkalmazását és 
az anyagokkal való takarékoskodást szolgálja. Az 
öntödei munkaverseny kiértékelésénél az eddiginél 
jobb kiértékelési módszert dolgozunk ki a Bányá
szati Egyesület bevonásával.

5. Az ipar fejlődése megkívánja tőlünk, hogy 
öntödéinkben új módszereket alkalmazzunk. Java 
soljuk, hogy ennek érdekében az Öntödei osztály 
dolgozzon ki munkatervet a kúpolókemencék üze
mének felülvizsgálására, meleg levegőfúvás alkal
mazására, az elektrokemencék termelékenységének 
növelése érdekében levegőbefúvás alkalmazására. 
Javasoljuk, hogy a meglevő homokreceptúrák le- 
közlésével az »Öntöde« c. folyóiratban nyilvános 
vitát indítsunk meg az öntödei homokkérdés tisz
tázására. Javasoljuk, hogy a temperálási idő lecsök
kentésére munka tervet dolgozzon ki a Minisztérium 
Öntödei osztálya. A rendszeres selejtértekezleteken 
kívül három súlyponti öntödében konferenciát fo
gunk tartani az öntöde technológiájának tovább
fejlesztése érdekében. Megszervezzük a gyengébben 
dolgozók patronálását, kihasználjuk meglevő öntö 
dei gépeinket és berendezéseinket, melyek a dolgozók 
fizikai munkáját hivatottak megkönnyíteni. Vállal
juk, hogy gépesített öntödéink gépeinek és beren
dezéseinek állásidejét gondos kezeléssel, az öntödei 
karbantartó részlegek kifejlesztésével és a beren
dezés megelőző karbantartásának megszervezésével 
a lehető legkisebbre csökkentjük. Kiterjesszük vas-, 
acél- és fémöntvények vonalán egyaránt a nyers
formázás alkalmazását. A fejlett ipari országok, 
elsősorban a Szovjetunió nagymennyiségű öntvényt 
takarítanak meg a hibás öntvények szakszerű meg
javításával. Öntödéink műszaki értelmisége vállalja 
a megmunkáló üzemekkel karöltve, hogy a Szovjet
unió tapasztalatait felhasználva kidolgozza az önt
vényjavítás technológiai előírásait.

6 . Az új munkamódszerek és fejlett technika 
alkalmazásához szükséges, hogy az öntödei dolgo
zók elméleti és gyakorlati tudásukat továbbfej lesz- 
szék. A sztahanovista iskolákon, öntödei szeminá
riumokon és átképzős tanfolyamokon való részvé
telünkkel biztosítjuk, hogy a tanfolyamot végzett



dolgozók száma a jelenlegi 35%-ról az év végéig 
50%-ra emelkedjék. Az előadások megfelelő szín
vonalával és az öntödei dolgozók társadalmi mozgó
sításával biztosítjuk, hogy a múltban sok helyen 
tapasztalt lemorzsolódás ez évben ne következzék be.

7. A KGM 500/1951. május 8 -án megjelent ren
deletét, mely az öntödei selejt csökkentéséről és az 
öntvények megjavításáról szól, üzemeinkben terme
lési értekezleteken megtárgyaljuk és üzemeink éle
tében a rendelet intézkedéseit megtárgyaljuk.

8 . Az előttünk álló feladatok teljesítésének első 
feltétele a munkafegyelem biztosítása. Öntödéinkben 
a múlt év folyamán ezen a téren fejlődés volt ta 
pasztalható. Nagy hiányosságok mutatkoznak azon
ban az igazolatlanul hiányzók számában, a munkaidő 
teljes kihasználásában, az egyéni felelősséget biz
tosító egyéni öntvényjelzések alkalmazásában. A 
munkafegyelem megjavítása érdekében az igazolat
lanul hiányzók számát felvilágosító munkával és 
sztahanovistáink fegyelmezett példamutatásával 
csökkentjük, helyes szervezéssel biztosítjuk a munka
idő teljes kihasználását és az egyéni öntvényjelzés 
alkalmazását végrehajtjuk. Az öntödei selejt nagy 
százaléka gondatlan munkából származik. Techno
lógiai fegyelem megerősítésével biztosítjuk ennek a 
selejthányadnak csökkentését és az öntvények minő
ségének megjavítását.

9. Az öntödékben működő gyártástervezési cso
portok a múlt évben nagy fejlődésen mentek keresz
tül, de nem minden esetben tartottak fenn kellő 
kapcsolatot az üzem dolgozóival. Az együttműkö
dés biztosítására kutatóbrigádokat alakítunk, me
lyek a bevezetendő új technológiát kipróbálják és 
ennek végleges kidolgozásában közreműködnek. Biz
tosítjuk, hogy az így kidolgozott és előírt technoló
giát az öntöde dolgozói maradéktalanul végre
hajtsák.

10. A MEO feladata, hogy elősegítse a selejt 
megelőzését és biztosítsa, hogy hibás öntvény meg
munkálásra ne kerüljön. A MEO munkáját azzal 
támogatjuk, hogy munka közben te tt észrevételei
ket munkánk folytatásában figyelembevesszük és 
munkájukat szaktanácsainkkal támogatjuk.

11. Legközelebbi feladataink, hogy az öntödei 
sztahanovista munkaértekezlet határozatait, javas
latait üzemeink dolgozóival megtárgyaljuk és helyi 
viszonyoknak megfelelően alkalmazzuk. A határo
zatok maradéktalan végrehajtásával elősegítjük fel
emelt ötéves tervünk ránkeső feladatainak idő előtti 
teljesítését, mert a kínai önkéntesek és a koreai 
néphadsereg bátor magatartása és hősi küzdelme 
kötelez bennünket, hogy erős bástyaként álljunk 
a békefront ránkeső szakaszán és szilárd egységben 
munkánkkal erősítsük a békefront nagy táborát

Amit az irodalom ból tanulhatunk

F E l t E N C Z l  J Ó Z S E F

Azok a gyártásvezetők, akik figyelemmel el
olvasták az öntödei osztály által kiadott, az »Öntö
dei gyártásvezetés rendszere« című füzetet, azok a 
sok utasítás és iránymutatás mellett olvashatták azt 
is, hogy az öntészet technológiai összefüggései és 
törvényszerűségei részben nincsenek feltárva, rész
ben nincsenek olyan formába öntve, amelyek a 
gyakorlatban használatra alkalmasak volnának.

A gyártásvezetésnek kell a legjobb technológiai 
felkészültséggel rendelkeznie és neki kell a technoló
giát fejlesztenie. Ezt a fejlesztést azonban csak úgy 
tudja végrehajtani, ha nemcsak munkája eredmé
nyét értékeli ki naponta és a tapasztaltakat hasz
nosítja, hanem nap mint nap foglalkozik a szakiro
dalommal, kiveszi és kiértékeli mindazt, amit a 
termelés érdekében célravezetőnek lát.

Az alábbiakban a szakirodalomban található 
néhány adatot kívánok összefoglalni, hogy az 
»Öntődén« keresztül hozzáférhetőbbé tegyem.

Az öntési idő

Amíg a különféle folyadékokat folyadékáram
lási szempontból beható vizsgálatok tárgyává tudták 
tenni, addig a folyékony fémeknél azok magas hő
foka és egyéb tulajdonságai miatt a törvényszerű
ségeket kikutatni, a tapasztalatokat matematikai 
formába önteni nehéz feladat. Ennek tudható be

részben, hogy ezen a téren szerzett tapasztalataink 
igén gyérek és sokszor hipotézisekből kiindulva 
vonunk le következtetéseket. Hányszor voltunk 
vitáknak részesei, amikor egy hidegfolyásos önt
vénnyel kapcsolatban vita keletkezett a folyékony 
fémet szállító mű és az öntöde között. Hányszor 
kellett belátni, hogy nem a folyékony fém hőfoka 
volt alacsony, hanem a beömlőrendszer helytelen 
megválasztása, méretezése miatt lett az öntvény 
hidegfolyásos. Hányszor vetettük fel magunkban, 
hogyan lehetne előre pontosan kiszámítani minden 
öntvénynek megfelelő öntési időt, hőfokot, dermedési 
időt, a megfelelő beömlőrendszer méretét stb.

Hogy a nehézségeket lássuk, induljunk el mi is 
azon az úton, amelyen előttünk olyan sokan jártak. 
Vegyünk egy egészen egyszerű példát, ahol minden 
számítás és mérés nélkül a fennálló különbségeket 
elbírálhatjuk. Vegyünk egy kockát, amelynek min
den éle 100 mm, térfogata V =  1 dm3, felülete 
F  =  6  dm2. Formázzuk be ezt a kockát ! Ezután 
vegyünk egy lapot. A lap nagysága legyen 500.200.10 
mm és így térfogata szintén V =  1 dm3, felülete 
azonban F =  21,4 dm2. Ezt szintén formázzuk be és 
tegyük a kocka formája mellé. Első pillanatra meg
állapíthatjuk gyakorlati tapasztalataink alapján, 
hogy ha a két öntvényt azonos hőfokon öntjük le, 
az egyiknek megfelelő lesz, amásiknak nem. Továbbá 
a kocka esetében nyilvánvalóan más méretű be-
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ömlőrendszert kell választanunk, mint a lap eseté
ben, vagyis az öntési idő, amely megfelel a kocka 
esetében, nem fog megfelelni a lap esetében.

Amely öntvénynek a formával érintkező felü
lete több hőt tud leadni, annak előbb következik 
be a dermedése. Ebből indult ki N.. Chvorinov, 
aki az öntvény térfogatát és felületét egymással 
szembeállította és megállapította, minél kisebb 
ezen viszonyszám értéke, annál rövidebb öntési időre 
van szüksége az öntvénynek, annál hamarabb fog a 
dermedés bekövetkezni. Matematikailag kifejezve 
tehát felírható :

R =
V
F

vagyis két példánk esetében alkalmazva : 
a kockánál :

a lapnál :

R =
1

2 M
=  0,01

Természetesen ezen értékekből az, hogy a hűlési 
viszonyok mellett milyen hőfokon és mennyi idő 
alatt kell az öntést végezni, hogy hidegfolyásos 
részeket ne kapjunk, nem állapítható meg. Chvo
rinov egy olyan képletet állított össze, amelyben 
a közrejátszó összes tényezők szerepelnek és alapján 
a megengedett maximális öntési idő kiszámítható.

(ü .ct +  q . Wi)
U 0,66 А,.Ъ ,.Ф

ahol
Z =  a dermedési idő órákban,
R  — a térfogat és felület viszonya, 
y t — a folyékony vas fajsúlya 7000 kg/m3, 
ü =  a folyékony fém túlhevítésének hőfoka C°-ban, 
ct — a folyékony acél fajmelege 0,2 kcal/kg C°,
Ф =  a szilárd fázis határértéke =  2 0 %,
Wi =  a latens melegmennyiség 64 kcal/kg,
U =  a fém relatív hőmérséklete, 
b/ =  a hőáramlási képesség a homokban kcal/m2. 

V h .C° — У  1 . c . y, ahol a melegvezetőképes
ség kcal/h . m . C° és c a fajmeleg kcal/kg C° 
helyettesítendő be,

Ф =  egy integrálérték, amely H. Gröber szerint 
1,13 N. Chvorinov szerint 1,158,

Ç = 7 5 %  örvénylési tényező.
Chvorinov ezt a képletet acélöntvények homok

formáira kísérletezte ki.
Menjünk számításainkban tovább és számoljuk 

ki fenti képlet alapján a maximális öntési időt a 
kockára és a lapra.

A kocka esetében a maximális öntési idő :

R =
0,001

w
0,016

.___  (35.0,2  +  0 ,2 .64)
]/Z =  0,016.7000 o,66.(1525-20).17,*l.l,158 O’ 7 5  =

=  0,085
Z =  0,0852 =  0,0072 óra =  25,9 mp.

A lap esetében :

R
0,001
0,214

=  0 , 0 0 4

, ___ (35.0,2 + 0 ,2 .6 4 )
j/Z  =  0,004.7000 0 >6 6 1̂ 51 5 _ 2 0 ) i 7 ji i i l 5 8 0,75 =

=  0,021
Z =  0,0212 =  0,00044 óra =  1,55 mp.

Láthatjuk a szembeötlő különbséget, amit szá" 
mítások útján kaptunk meg, amit viszont az elő
zőkben pusztán gyakorlati tapasztalataink alapján is 
így bíráltunk el.

Nem tévesztendők össze fenti értékek az egész 
öntvény megdermedésének idejével, amelyet hasonló 
elgondolások mellett az »Öntöde« 1950. 9. számának 
194. oldalán tárgyaltam.

Miután megállapítottuk a maximális öntési 
időt, amelyen belül az öntvényt le kell önteni, ki kell 
számolnunk a beömlőrendszert is, amely biztosítani 
fogja a kívánatos öntési időt.

Ezen a téren a kutatásoknak hosszú sorát 
végezték a kutatók : főleg gyakorlati tapasztalatok 
ból kiindulva. Vegyük itt a sok közül Osann ezirányú 
kísérleteit. Kutatásait a Toricelli-től vízre megálla
p ított képlet alapján indította meg és alkalmazta a 
folyékony vas esetére is. A számítások által kapott 
értékeket ezután a gyakorlatban észleltekkel össze
hasonlította. Az elméletileg kifolyó vas mennyisége :

Qt =  F  V'lgh . 7,
ahol

F  =  keresztmetszet dm2-ben 
h =  a magasság dm-ben 
g =  gyorsulás =  9,81 
7 =  a folyékony vas fajsúlya

A műveletek elvégzése után a képlet a követ 
kezűképpen módosul :

Qt =  31 . F . y h  kg

A víznél is a gyakorlatban az elméletinek csak 
mintegy 2/3-a folyik ki. Osann arra a megállapításra

Be
ömlő

0

Beömlő 
kérész t- 
metszet 

F

Be-
ömlő

magas
ság
h

Vh

Qt =  elm é 
letileg 
kifolyó 

mennyiség 

31 . F  . ÿ h

Faktor
R

Q  = gya- 
Korlatilag 
Im p  a la tt 

kifolyó vas 
mennyisége 

R .  Qt

inni dm* dm kg kg

1 5 0 - 0 1 8 1 - 0 1 - 0 0 - 5 6 0 - 5 5 0 - 3 1  [ 0 - 5 ]

2 0 0 - 0 3 1 1 - 5 1 - 2 2 1 - 1 7 0 - 6 0 0 - 7 0  [ 0 - 9 ]

2 5 0 - 0 4 9 2 - 0 1 - 4 1 2 - 4 1 0 ‘6 5 1 - 3 9  [ 1 - 4 ]

3 0 0 - 0 7 1 2 ‘5 1 - 5 8 3 - 4 8 0 - 7 0 2 ‘4 4  [ 2 - 0 ]

3 5 0 - 0 9 6 3 - 0 1 - 7 3 5 T 5 0 ‘7 5 3 - 8 6

5 0 0 - 1 9 3 - 0 1 - 7 3 1 0 ‘2 0 - 7 0 7 - 1 4

7 5 0 - 4 4 2 ‘0 1 * 7 3 2 3 - 6 0 - 6 0 1 4 - 2 0

1 0 0 0 - 7 8 3 ‘0 1 - 7 3 4 1 - 8 0 - 5 0 2 0 - 9 0

1. táblázat

ju to tt — amit kísérletei is igazoltak —, hogy 
hasonló veszteség a folyékony vas esetében is fenn
áll. Ezen veszteségi tényező nagyságát a kutatásai 
során 0,19—0,9 között állapította meg. Ezek igen 
tág értékek, így azokkal számolni nem lehet. A
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lefolytatott kísérletek értékeit az alanti 1. táblázat 
tünteti fel, amelyen a számolt és gyakorlati értékek 
vannak egymással szembeállítva. Kísérletei során 
megfigyelte, hogy a beömlőtölcsérnek fajlagos nyelő
képessége 35 0-nél a legnagyobb. Ez alatt vagy 
felette csökken. A beömlőtölcsér magasságának 
300 mm fölé történő növelésével nem növekszik 
az öntési sebesség. Mindkét jelenséget a turbulens 
áramok keletkezésére vezeti vissza. Osann olyan 
beömlőrendszeren végezte kísérleteit, ahol az arány 
1:1,  2:0 ,9  volt, szemben az általunk használt 
4 : 3 : 2  aránnyal.

A formába beömlő nagy hőfokú fém hatására a 
forma üregét kitöltő levegő kiterjed, a formafalban 
lévő nedvesség gőzzé, a gázképző anyagok gázzá 
alakulnak és ha ezen gázok csak nehezen tudnak 
eltávozni, a beáramló vassal szemben ellenállást 
fognak kifejteni.

Általában vitato tt álláspont, hogy kívánatos-e 
az öntésnél a beömlő folyékony fémmel szemben 
gáznyomás legyen. Az egyik tábor szerint kívánatos, 
mert igy a beömlő nagyhőfokú vas nem kerül oly 
könnyen hullámzásba, másrészt az esetleg nagy 
sebességgel beérkező vas káros hatását lecsökkenti. 
A másik tábor azt vallja, hogy nem kívánatos a 
gázok által okozott ellennyomás, mert ha nincs 
ellennyomás, a forma leöntése sokkalta gyorsabban 
mehet végbe és a folyékony fém jobban kitölti a 
formát.

Az öntés jó végrehajtását nagymértékben kor
látozza, ha a beömlő folyékony fém oxídos, gázos, 
már magában az öntőüstben is nyugtalanul visel
kedik, nyugtalansága a beömlőrendszerben csak 
növekedni fog és így bármennyire helyesen van 
beömlőrendszerünk megválasztva, feladatát nem 
tudja teljesíteni. A jó önthetőség céljából tehát arra 
kell törekednünk, hogy az öntésre kerülő fém oxi- 
doktól és gázoktól mentes legyen.

A beömlőcsatornák megvágások, kikészítésének 
mértéke szintén befolyásolja a forma leöntését. Ha 
a beömlőtölcsér és a megvágások falazata nincs kel
lően kidolgozva, a beömlő folyékony fémnek egy
részt nagyobb lesz a falazat által okozott súrlódási 
vesztesége, másrészt a nagy sebességgel áramló 
fém a beömlőtölcsér vagy a beömlőrendszerünk 
más helyeiről homokrészeket fog magával ragadni. 
Ezért helyes álláspont, hogy homokos öntvények 
esetében a homokelmosás okát és helyét nemcsak 
a formán belül keressük, hanem a beömlőrendszert is 
vizsgálatnak vetjük alá. Ha a beömlő fém az el
mosott formafelülettel érintkezik, mivel ott már 
nedvesebb a homok, a vízgőz hatására nyugtalanul 
fog viselkedni.

Ezek után tisztázzuk azon erők szerepét, ame
lyek az öntésnél közrejátszanak. Az egyik a fémfolya
dék potenciális (helyzeti) energiája, a másik a folya
dék kinetikai (mozgási) energiája. A folyadéknak 
potenciális energiája van, amidőn a térben elfoglalt 
helyzete folytán munkát tud végezni. Ilyen munkát 
tud végezni helyzeti energiája következtében a vízi
malom lapátkerekére lehulló víztömeg, amely for
gási energiává alakul át. Ugyanilyen helyzeti ener
giája van a forma fölé elhelyezett öntőüst csőrénél 
megjelenő folyékony fémnek. Kinetikai energiája

viszont minden mozgásban lévő tömegnek van, így 
a fémfolyadéknak is, amely nagy sebességgel áram 
lik a formába és néha a leszegezett falazatot is el
mossa, a magtámaszokat kiemeli, a formában lévő 
magokat — ha azok nincsenek kellően rögzítve — 
megdönti, elnyomja, stb.

Amíg a csőrös üst esetében a folyékony fém az 
üst csőrétől a felszínről ömlik le, addig dugós üst 
esetében a szájnyílásnál kifolyó fémre a felette lévő 
folyékony fém is nyomást gyakorol. J. Petin egy 
4 t-ás csőrös üstön végzett kísérleteket, amelyen az 
észlelteket az alábbi grafikonban tünteti fel (2. 
ábra).

10* 20* ЭО* 40* 50* во* 70* 00* 90*

2. д z áóro

Miként az ábrából látható, az üstnek mintegy 
55°-os megdöntésénél fog a legtöbb folyékony fém 
kiömleni. Más azonban a helyzet a dugós üst eseté
ben, ahol a kifolyó vas mennyisége függ a felette 
lévő fémoszlop magasságától, valamint a kiömlő
nyílás keresztmetszetétől. Mivel azonban öntés köz
ben az üstben lévő folyadéknívó a kiömlő vas meny- 
nyiségének megfelelően csökken, a fémnívó csökke
nése miatt a folyadéknyomás is csökkenni fog. Ez 
azt eredményezi, hogy a kiáramló folyadék sebes
sége is csökkeni fog. A keresztmetszeten egységnyi 
idő alatt átfolyó fémfolyadékmennyiség kiszámítá
sára szolgáló képlet : Q = F  2gh. Ha a kiömlőnyílás 
keresztmetszetének átmérője d, úgy a kiáramló 
folyadékmennyiség :

G =  • VW h

Ha azt kívánnánk elérni, hogy az egész öntési 
idő alatt a kiömlő folyadékmennyiség állandó legyen, 
úgy a kiömlőnyílás keresztmetszetét állandóan 
növelni kellene, vagyis míg a folyadéknívó hx magas
ságról h2 magasságra jut, a kiömlőnyílást :

К  df

arányban növelni kellene.
Ezért ezeknél az üstöknél átlagos sebességgel 

számolunk, amelynek nagysága :

Q1  + Q2  =  p  j/ög ( V K + V K )
2 2

Ez gyakorlatilag azt jelenti, hogy az öntés kez
detén nagyobb mennyiségű fém fog kifolyni, utána 
a számítottnak megfelelő mennyiség, majd a kapott 
értéknél kisebb.
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3. tá b lá z a t

A kézi- és daru-, dob-, dugós üstökre J. Petin 
az alábbi táblázatot állította össze (3. ábra), amely 
szerint a kéziüstök átlagosan 3,3 kg/sec, az 1000 kg-os 
üstök 7,5 kg/sec és egy hasonló nagyságú dugós üst 
1 2  kg/sec-ot teljesít.

Ezen a helyen említem meg Budinszky által 
megadott értékeket, amelyek szerint gyakorlati 
tapasztalatok alapján hengereknél 180—200 kg/sec, 
kondenzátoroknál és szivattyúalkatrészeknél 2 — 6  

tonnáig 50—60 kg/sec, kisebb öntvények esetében 
a 15 kg/sec-ot nem ajánlatos átlépni. Az áramlási 
sebességnél a 2 —4 m/sec szintén nem lépendő át.

A 3. számú táblázatban lévő »alkalmazási« 
számok megjelölik azt is, hogy a jelzett öntőüstök 
milyen öntvényeknél alkalmazhatók. Nevezetesen :

1. Kisebb gépi formák leöntésénél alkalmazható. 
A 3,5 kg-ot nem ajánlatos átlépni, mivel selejt- 
veszélyt jelent.

2. Csak jól begyakorolt formázóknál alkalmaz
ható, dugattyúk, dugattyúgyűrűk, hengerhüvelyek
nél és hasonlóknál.

3. Gépi formázok részére, gépöntvényeknél az 
alsó súlyhatár könnyebb, a felső nehezebb dara
boknál.

4. Begyakorolt formázóknál, hengerek, perse- 
lyek, dugattyúk, dugattyúgyűrűk és hasonlók ese
tében.

5. Vékonyfalú üstök, kazánok és hasonlóak 
esetében, amelyek dugós üsttel nyernek leöntést. 
Nagy beömlőteknő szükséges.

A falvastagságnak figyelembevételével végezte 
kísérleteit Dietert egészen apró öntvényektől 500 
kg-os öntvényekig. Hosszú kutatások után állította 
fel empirikus úton képletét az öntési időre :

Z = s . Vw

ahol »Z« az illető öntvénynek megfelelő öntési idő 
mp-ben, »s« a falvastagságnak megfelelő tényező, 
amelynek értéke 2,5—40, mm falvastagságig 
1 ,63:4 ,0—8,0 mm-ig, 2 ,2 2 : 8 , 0  — 16,0 mm-ig pedig 
2,62. Az alanti grafikonról (4. ábra) ezen idők min
den nehézség nélkül leolvashatók, »w« pedig az illető 
öntvény súlya, kg-ban.

Dietert az öntvényeket három főkategóriába 
sorolta öntési módjuk szerint, valamint figyelembe

4. ábra
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vette a hasznosítható öntési magasságot. A három 
öntési mód a következő :

1. Alulról történő öntés,
2. középről vagy oldalról történő öntés,
3. felülről vagy fejről való öntés. 
Természetesen lehetséges ezen öntési módoknak

egymással való kombinációja is. Az öntési módokat 
az 5. ábra tünteti fel.

Az első esetben, amelyet emelkedő öntés néven 
is emlegetnek, a beömlőn keresztül a folyékony fém

A második esetben a megvágás az öntvény 
közepén van vagy legalább is magasabban, mint a 
forma feneke. Amíg a folyékony fém a beömlő
nyílás magasságát el nem éri, addig a megvágásból 
»zuhanni« fog, azon túl pedig emelkedni. I tt  a be
áramló fém, amíg a megvágást a fémnívó el nem éri, 
sokkalta könnyebben fog a formába bejutni, sokkal 
kisebb ellenállást kell legyőznie és kihűlni sem lesz 
úgy módjában, mint az előző esetben.

A harmadik esetben fejről öntünk. A fém 
»zuhan« a formába. Különösen acélöntésű lend-

a formát emelkedve tölti meg. A nyugodt öntés 
következtében a fém a forma falazatáról kevésbbé 
szakít le homokrészeket, a formában lévő piszok, 
homok és a fémből öntés közben kiváló salak a fém 
felső felületén fog összegyűlni. Ha nincs megfelelő 
nívókülönbség a beömlőnyílás és a forma felső fém
nívója között, úgy a már lehűlt fém a forma felső 
részét, különösen ha azon peremek, szemek stb. 
vannak, nehezen fogja kitölteni. Ezért magas öntvé
nyeknél a felső fémnívó túlzott lehűlése elhárítása 
céljából egy vagy több ponton megvágásokat alkal
maznak. A friss, meleg fém ezen a nyíláson be fog 
ömleni és felmelegíti a már lehűlt felső fém felületét.

kerekeknél, fogaskerekeknél, fedeleknél stb. szok
ták ezen módot alkalmazni, amikor a felöntés egy
ben beöntőtölcsérül is szolgál. Ezen öntésnél, mivel 
az öntés felülről történik, a fém felszíne állandóan 
friss, folyékony fémet kap. A forma fenekére zuhanó 
fém helyét különösen erősen kell kiképezni.

Ezen öntési módokat vette beható vizsgálat 
alá Dietert. Figyelembe vette a fémoszlop magas
ságát a megvágás felett a, az öntvény magasságát c, 
az öntvény megvágás feletti magasságát b. Kísér
letei során azon megállapításra jutott, hogy a hasz-

b2
nos öntési magasság Л =а —— képlet alapján szá-

2c



mítható. Fejről történő öntés esetében h—a és 6=0.

Fenékről történő öntésnél nívókiegyenlítéssel h =  --
2

mivel b=c=a, valamint nívókiegyenlítés nélkül :

h =  a — — , mivel b =  c.

Dietert másik képletével kiszámítható, hogy 
milyen méretű megvágással biztosítható a jó öntés.

vagyis a «Zi» magasság helyébe a hasznosítható 
magasság értéke került.

Értékeinek előre való meghatározása, mai 
ismereteink mellett lehetetlen feladat.

A tudomány kutatói az általuk észlelt jelensé
geket nomogrammokba foglalták (6 . ábra). I tt a 
formán mért értékek (vastagon, szaggatottan be
rajzolva) a = 37 cm, 6=28 cm, c=43 cm és az

C m /st c 1

ahol
F  =  a megvágás keresztmetszete cm2-ben,
X =  a falvastagságnak megfelelő érték 2,3 —

4,0 mm falvastagságig 4,2 ; 4,0—8 mm-ig
4,6 ; 8,0—16,0 mm-ig 6,0.

G =  az öntvény súlya kg-ban, 
h — az előző képlet alapján kiszámított hasznos 

beömlési magasság.

Azonban, miként Osann, Dietert is megakadt 
az öntési sebesség képletének meghatározásánál a 
különböző veszteségekből adódó érték meghatározá
sánál. Megállapította, hogy a értéke függ a formá
ban keletkező ellenállástól, a beömlőrendszer hatás
fokától és a hozzátartozó megvágások hatásfokától. 
A kiömlési sebesség képlete, fentiek után így módo
sult :

összhatásfok értéke t; =0,256. A nomogrammból 
leolvasható, hogy Л=27,9 cm, í>ía = 234 cm/sec 
n=60 cm/sec. Ha bizonyos okok m iatt az áramlási 
sebesség előírást nyert, úgy a nomogrammból for
dított értelemben a nagysága is megtalálható.

Ha az öntési időt írjuk elő, ennek megfelelően 
kell méretezni az egész beömlőrendszert. Ha isme
retes az, hogy a formába mennyi cm3 vagy dm3 

folyékony fémnek kell ömlenie mp-ként, úgy ez 
kiindulási alapot képez. Az alanti grafikonokon 
(7. 8 . 9. 10. ábra,) azoknak összefüggései és értékei 
vannak feltüntetve. A 7. ábra a beömlő magas
ságát tünteti fel a felső szélétől a talpáig mérve, a

folyadék áramlási sebességére, v-re vonatkoztatva a 
beömlőtölcsér talpánál. A 8 . ábra a mp-ként 
átfolyó folyadékmennyiséget tünteti fel cm3-ben és 
kg-ban. Az abszcisszán a beömlőátmérő olvasható le 
cm-ben. Az ábra mezejében minden »V« részére egy 
parabola található. A 1 0 . ábrán az abszcisszán ismét 
a beömlő folyadékmennyiség ban feltüntetve cm3/sec
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és az ordinátán a folyadékáram kinetikai energiája 
mkg-ban.

Ezen ábráknak gyakorlati használatát egy pél
dával világíthatjuk meg : A beömlő magassága, 
amely a felső formaszekrény magasságából adódik : 
/i=22 cm, az öntés kéziüsttel történik. Az előzőkben 
közölt 3. ábra szerint a kéziüst közepes öntési sebes
sége 450 cm3, vagyis 3,3 kg/sec. A 7. ábra grafi
konján leolvasható, hogy 2 2  cm beömlő magasság
nak a beömlő talpánál a sebesség 2 2 0  cm/sec felel 
meg. Ezen öntési teljesítménynél a 8 . ábra szerint 
a beömlőátmérő d =  5,4 cm. A 10. ábrából azután 
leolvasható, hogy a 450 cm3/sec teljesítménynél és 
a beömlő talpánál megkapott 2 0 0  cm/sec sebessé
génél a kinetikai energia 67 mkg. Ha ez öntés
technikai szempontból az öntvény vékony falazata 
miatt nem kívánatos, hanem 140 mkg kívánatos, 
úgy a következő lehetőségekkel számolhatunk :

1. A 10. ábrán a 140 mkg kinetikai energia mel
lett meghagyjuk a 2 0 0  cm/sec áramlási sebességet, 
950 cm3/sec vagy 7,0 kg/sec öntési teljesítményt 
kapunk. Ezek alapján a 8 . ábra szerint 7,8 cm 0 -jű 
beömlő szükséges.

Az előző 3. ábra szerint, 950 cm3/sec öntési 
teljesítményt a kéziüstben elérni nem lehet. Az önt
vényt tehát nagy üsttel kell leönteni 1 0 0 0  cm3/sec 
közepes teljesítménnyel, amely viszont igen ked
vezőtlen öntési feltételeket ad.

így vegyük a következő elgondolást.
2. A 140 mkg kinetikai energia mellett 300 

cm/sec áramlási sebességet véve a 1 0 . ábra szerint 
420 cm3 /sec, vagyis 3,1 kg/sec öntési teljesítményt 
kapunk. Ezek alapján a 8 . ábra szerint a beömlő 
átmérője 4,3 cm kell, hogy legyen. Az ábrából azon
ban kitűnik, hogy a 300 cm/sec áramlási sebesség
hez 47 cm beömlőmagasság tartozik. Tehát ezen 
példával kapcsolatban lefolytatott elgondolásainkat 
a következőkben foglalhatjuk össze :

értéke « -  — ,.„-ban, az öntési hőfok tv  a der
em . sec. Lu

medés kezdetének hőfoka tv  »z« pedig azon idő mp- 
ben, amely alatt ezen hőfokcsökkenés bekövetkezik, 
úgy az elvezetett melegmennyiség :

Q=cc . О . ( k - t J Z

Másrészt a »z« idő alatt beömlő fém G súlyt 
képvisel, amelyből a »z« idő után leadott össz-meleg- 
mennyiség :

• Q — G .c .  (íl t2)

Tehát az előzővel szembeállítva : 
a . 0  . (íx—í2). z =  G . c . (/1 —/2) vagy z . a . () = G . c.

Ebben az egyenletben »c« a fém fajmelege. G-t 
kifejezhetjük V . y  vagy f . v . y, ahol »/« a meg- 
vágás keresztmetszete, »v« a kiömlés sebessége a 
megvágásban és »;'« a fém faj súlya . a . О . Z = V  ,y  . c. 
Ebből következik

Az
Г • c

tört olyan öntvényeknél, amelyek egy

azon módon lesznek formázva és kezelve, mint 
állandó »A« érték adható meg.

További nehézség, hogy »V« nem egyértelműen 
megváltoztatható érték, V= F . i >  és »va értéke 
emelkedő öntés esetében az öntés tartam a alatt 
állandóan változik. A »u« sebességnél alapul vett 
beömlőmagasság »Л«, a tényleges mért magasság. 
A hasznosítható magasság h1 a súrlódás és az örvény
lés miatt kisebb : időmérésekkel csak utólag hatá 
rozható meg. Az összefüggések csak akkor egyértel
műek, ha egy öntvény adott felülete mellett a mini
mális kinetikai energia ismeretes. Meghatározásá
nak egyik kivitelezése a spirálpróba, ahol a spirál és 
beömlő lemért értékeiből a kinetikai energia kiszámít
ható abból, hogy a fém a spirálpróbában mennyire

B eöm lőátm éró
cm

Beöm lő-
m agasság

cm

áram lási
sebesség
cm /sec

í ö n t . te ljesítm . K ín ét. e. 
m kg

M egjegyzés
1 cm*/sec k g/rec

E ls ő  e lg o n d o lá s  .................... . . .  5 ,4 2 2 2 0 0

1

4 5 0 3 ,3 0 ,6 7
V á lt o z a t  1 .................................. . . .  7 ,8 2 2 2 0 0 9 5 0 7 ,0 1 4 0

Ív  v ó l ti и L l lv l l l

V á lt o z a t  2 ...................................... . .  4 ,3 4 7 3 0 0 1 4 2 0 3 ,1 1 4 0
I c í l c l

11. tá b lá z a t

A 2. változtatásnál a mp-ként önthető fém- 
folyadékmennyiség 25 kg-os kéziüsttel teljesíthető. 
A fenti ábrák gyakorlati használatát két nehézség 
korlátozza. A súrlódás következtében a megvágási 
rendszerben bekövetkezik egy áramlási veszteség, 
amelynek nagysága előre nem határozható meg. 
Ezért a 7. ábrán nyert beömlőnyílásokhoz köze
pes értékben 30%-ot hozzá kell adni. A másik nehéz
ség abból adódik, hogy egy formához kívánatos 
kinetikai energia meghatározása már csak azért is 
nehéz, mivel a különböző ötvözetek önthetőségének 
értékei nem ismeretesek. Ezenkívül felvetődik a 
kérdés : mennyi ideig marad a fém folyékony álla
potban.

A formába beömlő fém a felületéről a meleget 
átadja környezetének, főleg a forma homokjának. 
Ha a forma felülete »O« cm2-ben, a melegátadás

szaladt ki. A kifolyt spirál felülete szintén pontosan 
lemérhető. Minden áramlási sebességnél a 10.

V
ábra szerint a arány határozott érték, amely a 

L V
9. ábrából leolvasható. Tegyük a —  =  / kifeje

zést \ = K .O  egyenletbe. így L —
K .O

í
.tehát egy

szerű az összefüggés az öntvény felülete és az öntésnél 
szükséges kinetikai energia között. Megfelelően hasz
nált spirál esetében a kinetikai energia értéke

állandó, így a mérésekből az-=r- arányt kapjuk. Akkor 
О f L
— =  — , ahol К  az üzemben meghatározott állandó
Lj a

értéket képvisel. Ha »ha ismeretes, úgy a 7. 
ábra szerint »v« egyértelműen meghatározható.
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Ezáltal minden öntvényre a keresztmetszeti kér

dések tisztázva volnának, mivel — a spirálban, az —
L L/

a r á n n y a l a z  ö n tv é n y b e n  a r á n y o s .  A z  ö n t v é n y  f e lü 
l e t e  a  r a jz ró l k is z á m o lh a tó  v a g y  a  k é s z  ö n tv é n y r ő l  
le m é r h e tő .

Nagy tömegben gyártott öntvényeknél a gyár
tástervező egyik feladata, hogy fentiek alapján 
kísérletekkel állapítsa meg a megfelelő értékeket.

í g y  p é ld á u l a  b e ö m lé s i  k e r e s z tm e t s z e t  : Q =
G 

z .g
amelyben a »G« az öntvény súlya, »<7« az öntési tel
jesítmény mp-ben, cm2 keresztmetszetre vonatkoz
tatva és »z« az öntési idő mp-ben. A »</« nagysága a

vasfajtától függő tapasztalati érték. 0,5% P tar 
talmú vasnál 1,5, hematitnál 1,4 és alacsony C tar 
talmú vasnál 1,2 kg/cm2 sec. Tehát a beömlő 
keresztmetszetét az ötvözet folyékonyságával hoz
zuk összefüggésbe.

Amit fentiekben leírtam, igyekeztem úgy cso
portosítani, hogy gyártásvezető kartársaim szá
mára egy áttekinthető egészet képezzen. Mégegy- 
szer szeretném felhívni a figyelmet arra, hogy az 
irodalom tanulmányozásával, annak gyakorlati alkal
mazásával ismereteinket szélesítjük, a termelés érde
keit szolgáljuk, karfásaink munkáját visszük 
előbbre.

(  F o ly ta tjuk )

Nagy kem énységű kéreghengerek gyártása *

(T a n u lm á n y  é s  ö s s z e fo g la lá s .)

K Ö R Ö S  B Ë L A

Р е з ю м е :

Н а с т о я щ а я  р а б о т а  за н и м а ет ся  с п р обл ем ам и  
п р о и зв о д ст в а  о т б ел ен н ы х  в ал ь к ов  вы сок ой  
твер дость ю  н а  осн ов ан и и  и н о ст р а н н о й , п е р 
вым о б р а зо м  сов етск о й  л и т ер а ту р ы  и  п р о и з 
в о д ст в ен н о го  опы та, и с п о л ь зу я  и св ой  опы т. 
О н а за н и м а ет ся  со  зн а ч ен и ем  ед и н н о го  и з 
м ер ен и я  тв ер дости . О н а и зу ч а е т  в о зм о ж н о ст ь  
п ов ы ш ен и я  т в ер д о сти  с у в ел и ч ен и ем  со д е р 
ж а н и я  у г л е р о д а , в л и я н и е п р и м ен я ем ы х  л е 
ги р у ю щ и х  эл ем ен тов  и  т ех н о л о г и ч е ск и е  в а 
р иан ты  н а  о сн о в а н и и  к о то р ы х  м о гу т  п р о и з 
в о д и ть ся  о т бел ен н ы е в а л ь к и  вы сш ей тв ер 
дость ю . С татья о б о б щ а ет  и  п р и н ц и п ы  п р о и з 
в одства.

Manufacture of high hardness rolls.
B y  B . K ő r ö s  m a t .  e n g .

B a s e d  c h ie f ly  on  fo re ig n  lite ra tu r e  a n d  p a r t ly  
o n  a u th o rs  o w n  ex p er ie n c es  th e  p a p er  d iscu sses  
th e  q u e stio n  o f m a n u fa c tu r in g  h ig h  h a rd n ess  
ch ille d  iron  ro lls . T h e  im p o r ta n ce  o f u n ifo r m ity  
a n d  c o m p a r iso n b ility  o f th e  d iffer en t h a rd n ess  
te s t in g  m e th o d s  is  d e a lt  a fterw a rd s , lik e ly  th e  
p o s s ib il it ie s  o f in cr ea sin g  C -c o n ten t b y  cu p o la  
m e lt in g  for n o n a llo y e d  s tr a ig h t  carb o n  ro lls . 
A llo y in g  e le m e n ts  a n d  it s  e f fe c t  on  h a rd n ess  
a n d  o th e r  p r o p er t ie s  o f q u a lity  as d ifferen t  
m e th o d s  o f sp e c ia l m o u ld in g  a n d  p o u r in g  
te c h n iq u e  for h ig h a llo y  co m p o u n d  ro lls are g iv en . 
F in a l ly  o th er  fa c to r s  o f m e lt in g p r o ce ss  are 
s h o r t ly  rev iew ed .

Erzeugung von Hartgusswalzen vou grosser Härte. 
H ü t t e n i n g .  В .  K ő r ö s  
D ie  F ra g e  der H e r s te llu n g  v o n  H a r tg u ssw a lz en  
m it  erh ö h ter  O b er flä ch en h ä r te  w ird  h a u p ts ä c h 
lic h  a u f  G run d  v o n  a u s lä n d isc h e n  in sb e so n d e re  
so w je t isc h e n  F a c h lite r a tu r  u n d  B e tr ie b sd a te n  
so w ie  g e s tü tz t  a u f V erfa ssers e ig e n e  V ersu ch e , 
g e p r ü ft . E s  w ird  d ie  W ic h t ig k e it  e in e s  e in h e it 
l ic h e n  H ä r te b e s t im m u n g sv e r fa h r e n s  b e to n t .  
H ä r te s te ig e r u n g  d u rch  E r h ö h u n g  d es  g e sa m t  
C -G eh a lte s  u n d  d ie sb e z ü g lic h e  M ö g lich k e iten  im  
n o rm a len  K u p o lo fe n b e tr ie b . D ie  F ra g e  d er h ä r te 
s te ig e r n d e n  L e g ie r u n g se le m e n te . D ie  w ich tig er e  
S o n d er g ie ssv er fa h re n  zu r H e r s te l lu n g  der a ller 
h ä r te s te n  W a lz e n g a ttu n g e n . S ch lie ss lic h  w erd en  
w e ite r e  R ic h t lin ie n  u n d  Z ie lse tzu n g e n  für d ie  
G ie ssv e rsu ch e  g eg eb en .

B E V E Z E T É S

A nagy hengerlési teljesítménnyel, fokozott 
nyomással, méretpontossággal és felületi simaság
gal dolgozó acél- és fémhengerművek, elsősorban a 
lemezhengerművek számára a szokásos eljárással 
gyártott kéregöntésű hengerek egyre kevésbbé felel
nek meg. A növekvő kívánalmak a hengeröntészet 
terén is új eljárásokat hoztak létre, melyek kimun
kálása többirányú, öntéstechnológiai és metallurgiai 
problémákat vetett fel. Emellett közismert az a 
tény, hogy egymagában véve még a normális minő
ségű kéreghengerek gyártása is a különlegesebb önté- 
szeti feladatok közé tartozik és gyakran még ma is 
nehézségekkel jár, ha a megfelelő gyártási tényező
ket és azok összhangját nem sikerül biztosítani.

Szerző korábbi tanulmányaiban a közelmúltban 
már áttekintette a normális minőségű meleghenge
rek megfelelő gyártásának előfeltételeit (6 ) s az 
ugyanekkor ismertetett két újabb hazai kísérleti 
eljárás, valamint az azok kiértékelését is felölelő 
dolgozat (7) a fejlődés egyes újabb irányait is kije
lölte.

A megnövekedett követelményeknek a henger
minőséget illető kihatását lényegében abban foglal
hatjuk össze, hogy a hengereket lényegesen nagyobb 
felületi keménységgel kell öntenünk annál, mint 
ami ötvözetlen minőséggel egyáltalán megvalósít
ható.

* T a n u lm á n y o m  e lk é sz íté sé h e z  ig e n  ér ték es  és 
ú ja b b  k e le tű  a d a to k a t  s z o lg á lta to t t  sz á m o m ra  a 
s z o v je t  h e n g e r ö n té s z e t  te r ü le té r ő l K álm án  Lajos  
o k i. k o h ó m é r n ö k  k o llé g á m , k i a k ö z e lm ú ltb a n  t é r t  
v is s z a  a  S z o v je tu n ió b a n  t e t t  h o ssza b b  ta n u lm á n y -  
ú tjá ró l. A  te r m o a n tr a c itr a  v o n a tk o z ó  ir o d a lo m  m e g 
sz er zé se , v a la m in t  a n a g y k e m é n y s é g ű  h en g erek re  
v o n a tk o z ó  n é h á n y  ta n u lm á n y  m e lle t t  é r té k e s  ü z e m i 
ta p a s z ta la to t ,  v e z e tő  s z o v je t  h e n g e r ö n tő  sz a k e m b e 
r e k k e l f o ly t a t o t t  m e g b e sz é lé se k r ő l k é s z ü lt  fe lje g y z é se k  
sz er ep e ln ek  az á lta la  s z o lg á lta to t t  a n y a g b a n , m e ly e k e t  
a m e g fe le lő  h e ly e k e n  fe lh a sz n á lta m . S z ív e s  k ö zre 
m ű k ö d é séé r t  fo g a d ja  e z ú to n  is  ő sz in te  k ö sz ö n e te m e t .
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Hivatkozott dolgozatainkban is utaltunk arra, 
különösen a hengerfelhasználók által kevéssé 
ismert tényre, hogy a kéreghengerek felületi kemény
sége a kéregmélységtől, vagyis a ledeburit-perlites 
szövezetü kéreg vastagságától, valamint az ú. n. 
átmeneti réteg mélységétől általában független 
tényező. A keménységet sohasem a kéregvastagság, 
hanem a henger öntésére felhasznált öntöttvas
anyag vegyi jellemzői, kismértékben pedig a lehűlési 
viszonyok határozzák meg.

A kéregmélységnek és keménységnek egymástól 
független voltát, de legalább is laza összefüggését 
elég jól jellemezheti az a később még tárgyalandó 
körülmény, hogy ugyanazok az elemek, melyek a 
kéregmélységet csökkentik (pl. Ni vagy C) a kemény
ségnövelésnek hatékony, sőt mint látni fogjuk, a leg
hatékonyabb tényezői. Vannak azonban a kérget és 
keménységet is növelő elemek, melyek közül a kén a 
legjelentősebb.

Tanulmányunk középpontjában tehát a hen
gerek kemény ségi kérdése áll és a hengerminőséget 
meghatározó többi tényezővel csak ott és annyiban 
kívánunk foglalkozni, amennyire azok a keménység 
kérdésétől nem választhatók el.

Megemlíteni kívánjuk, hogy a kéreghengei* 
gyártásról nagyszámú monográfia mellett, melyek 
jelentős hányada általánosságban mozog vagy bur
kolt üzleti célokat is szolgál, alig néhány kisebb ter 
jedelmű könyv jelent meg s azok is több évtizedesek. 
A kérdésről igen jó, bár kisebb terjedelmű össze
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foglalás található Girsovicsnak jelenleg magyar nyel
ven is kiadás alatt álló művében (1 ), mely a leg
újabb eljárásokat is felöleli.

Kéregliengerek keménysége

Ötvözetlen kéreghengerek keménységét a Fe-C 
állapotábra metastabilis rendszere alapján adódó 
szövezeti jellemzők határozzák meg. 1,7—4,25% 
C-tartalom között a kokillába öntött és lehűlt Fe-C 
ötvözet szövezetében a 6,67% C-tartalmú másod
lagos cementit és az 1,7% C-tartalmú y-elegykristá- 
lyok eutektikuma, azaz a ledeburit, mellette sze
kunder cementit és perlit van. A golyó-nyomással 
mért keménység e szövezetelemek összességéből 
adódó érték.

Miután az elegykristályok 14,7% szekunder 
cementitet és 85,3% eutektoidot (perlitet) tartal 
maznak, tehát végső elemzésben a keménység a 
perlítnek és cementitnek a szövezetben való száza
lékos megoszlásának eredője. Egy 3,4%, tehát átla 
gos C-tartalmú kéreghenger külső (fehér) rétegében 
(a C-nak az «-vasban való csekélymérvű oldódását 
elhanyagolva) a Fe-C metastabilis állapotábra alap
ján mintegy

35% elegykristály (1,7% C) és
65% ledeburit (4,25% C) van.
Ezek további szövezeti megoszlása Oberhof/er 

szerint így alakul : (5)

35% elegykristály (1,7% C)
/

5,14% szék. cementit (6,67% C) 2 9 ,8 6 %  e l e g y k r i s t á ly  ( 0 ,8 5 %  C)

65% ledeburit
/  \

\
/

33,9% eutekt. cementit (6,67% C) 31,1% eutekt. elegykristály (1,7% C)

4,56% szék. cementit 26,54% elegykristály
(6,67% C) (0,85% C)

A fehéröntésben lévő cementit keménysége G. 
Joly (2) szerint általában 700 HB, míg a perlité 
200—280 HB. Wright (8) ezeket az értékeket 600— 
700, illetőleg 200—230 határok közt adja meg.

Fenti levezetés szerint a 3,4% C-tart. metasta- 
bilisan megmerevedett öntöttvas a keménység ki
értékelése szempontjából

5,14+33,9+4,56=43,6%  cementitre és 
29,86+26,54=56,4% perlitre bontható, követ

kezésképpen tehát a keménysége (a cementitet 675 
s a perlitet 240 átlagértékkel számolva)

43 ,6 .675+ 56,4 .240
íoo —  = m  HB’

ami a ténylegessel elég jól egyezik.

A 4,25% C-tartalmú, tehát tiszta ledeburitos 
anyag keménysége ennél lényegesen nagyobb, mert 
52,2% eutektikus cementitet és 47,8% eutektikus 
elegykristályt tartalmaz. Az anyag szövezeti meg
oszlása tehát
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1 0 0 % ledeburit
/  \/  \

/
/  \

52,2% eutekt. cementit 47,8% eulekt. elegykristály
/  \

/  \

/  \
7,0% szék. cementit 40,8% elegykristály

azaz
59,2% cementit 675 átl. HB keménységgel 
40,8% perlit 240 átl. HB keménységgel, vagyis

59.2 .675+40,8 .240

formában alul lévő részén, ami az önsúly okozta 
tömörödéssel magyarázható.

Kimondhatjuk tehát, hogy a szokásos össze
tételű ötvözetlen kéreghengerek Brinell-keménysége 
420—460 között van, ami 58—65 Shore-(szkle- 
roszkóp)-keménységnek felel meg.

Ez némileg alatta van a ténylegesnek, mert a 
hengeranyag nem tiszta Fe-C ötvözet, hanem abban 
Si, Mn, P és S is van. Ez utóbbiak együttes és rész
ben egymást kompenzáló hatása azonban háttérbe 
szorul a C befolyása mellett s inkább csak a S befo
lyása számottevő. McGowan 1,4% Mn-tartalmú 
ötvözetlen hengerre csak 460 HB keménységet 
közöl (10).

A kokillafalvastagság növelésével és hidegebb 
öntéssel csak a kéregvastagságot lehet némileg 
növelni, illetve a szilárdságilag megengedhető 
határig történő falvastagságcsökkentéssel, valamint 
forróbb öntéssel a kérget mérsékelni. A keménységet 
továbbra is a kéreg szövezete, végeredményében 
vegyi összetétele dönti el.

Azonos vegyi összetétel mellett mindazonáltal 
némi keménységtöbbletet találhatunk a vékonyabb, 
kisebb hengerméreteknél, ami a szövezetelemek fino
mabb kialakulására vezethető vissza. Ezt igazolja 
egyazon üsttöltésből (olvasztásból) származó s így 
azonos vegyi összetételű hengerek tömegesebb vizs
gálati adata, melyekből néhányat az I. táblázatban 
közlünk.

I. T Á B L Á Z A T

V e g y e le m z é s  %
H en g er-

m éret
m m L,|S

c Si M n P s Cr te s th . 0
ß  O U

со

3 ,2 3 0 ,6 7 0 ,4 5 0 ,2 8 0 ,1 3 8 00 3 0 0 456
1370 6 5 0 4 4 3

750 280 4 4 5
3 ,1 5 0 ,7 0 0 ,5 3 0 ,2 4 0 ,11 ■— 130 0 4 7 0 4 4 3

400 348 4 6 5
3 ,3 6 0 ,5 9 0 ,6 3 0 ,3 2 0 ,1 5 0 ,2 3 102 0 610 4 4 3

650 3 0 0 456
3 ,2 7 0 ,7 2 0 ,5 9 0 ,1 9 0 ,1 4 1300 4 9 0 439

Egyazon hengeren is keménységi eltérések talál
hatók a test különböző részein mérve, melyek álta 
lában a mérési értékek szóródásának tekinthetők. 
Tömegesebb vizsgálattal néhány százalékkal ma
gasabb keménység állapítható meg a testnek a

A keménységi értékek egybevetésének nehézségei

Az előzőekben már keménységi értékszámok 
szerepeltek s így indokolt rámutatnunk azokra a 
nehézségekre, melyek a különféle eljárásokkal és 
üzemekben gyártott kéreghengerek keménységének 
egybevetését megnehezítik. Ennek a problémának 
rövid áttekintése nem tekinthető mellékes szempont
nak, mert a kemény hengerek sikeres gyártásának 
fő jellemzője az elért keménységi szám.

Kéreghengerek keménységét általában a Brinell- 
golyónyomó próbával, valamint a Shore-szkleroszkóp- 
pal, ritkábban a Rockwell C-skála vagy a Vickers- 
eljárás szerint határozzuk meg. A nyers (megmun- 
kálatlan) öntvényen a Brinell-mérés, míg a készre 
munkált darabokon a nyomot nem hagyó Shore- 
mérés a szokásosabb. A Szovjetunióban egyes helye
ken a próbatesteket a Rockwell—C szerint, míg a 
kész hengereket a Brinell-eljárással is mérik.

Egymagában a Brinell-eljárás sem ad mindig 
megnyugtató eredményt, mert szóródása a bennün
ket érdeklő 450—500 HB érték felett, acél- vagy 
keményfémgolyók alkalmazása esetén még acél
anyagok vizsgálatakor is igen .jelentős (17). Leg
inkább még a gyémántgolyóval végzett próbák 
reálisak az ilyen kemény anyagoknál és ezek pár
huzamban is futnak a Vickers gyémántkúpos ada
tokkal. Az üzemi vizsgálatra használt, hordozható 
Brinell-készülékek (Poldi-kalapács stb.) azonban 
általában acélgolyóval felszereltek. A kézi brinellező 
készülékek emellett a szükséges kettős leolvasás, 
váltakozó ütőerő és a behatás pillanatszerűsége 
folytán önmagukban is hibaforrást képviselnek.

A gyors és egyszerű Shore-vizsgálattal nyert 
értékeknél más problémák vetődnek fel. A külön
féle Shore keménységi számok a vizsgált anyag rugal
masságának és csillapítóképességének függvényei s 
így a különféle anyagok vizsgálatánál csak akkor 
kapunk a Brinell-el jól összehasonlítható számokat, 
ha a vizsgált anyagoknak ezek a tulajdonságai nagy
jából azonosak.

A Shore-vizsgálatokhoz a különböző államok
ban és üzemekben többféle »szkleroszkóp« elnevezésű 
készüléket használnak, melyek eltérő jellemző 
adataik folytán egymástól jelentősen eltérő értéke
ket szolgáltatnak (17). így Közép-Európában, főleg
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a Schuchardt-Schütte szkleroszkóp, míg a Szovjet
unióban, Angliában, USA-ban a »Coats«-készülékek, 
Guillery készüléke stb. Ez utóbbiak általában ala
csonyabb Shore-számot mérnek s emellett az eltérés 
a Brinell-értékekhez képest nem lineáris (ami az 
átszámítást megnehezíti) és egyáltalán nem jelen
téktelen. így a Sch. és Sch. értékek 500—700 HB 
keménység között 10 — 15 egységgel magasabbak 
legtöbb külföldi készülékkel mérteknél. 500—700 HB 
között egy Sch.-Sch. Shore kb. 7 Brinell-egység, 
míg más szkleroszkóp esetén már 8 ,0 —8 , 2  egység. 
Ilymódon az ezidőszerint öntött legnagyobb kemény
ségű hengereket Közép-Európában 100 Shore, míg 
más ipari államokban 85—90 Shore-számmal jel
lemzik (1 . ábra).

A továbbiakban, ha Shore-értékekről lesz szó, 
azt a nálunk elterjedt magasabb skála szerint adjuk 
meg, de az előadottak indokolttá teszik az ilyen 
keményebb vasöntvények keménységvizsgálati el
járásának megfelelő tanulmányok alapján történő 
szabványosítását.

A Shore vizsgálati mód, fenti bizonytalanságai 
folytán, szabványokban sehol nem szerepel, bár 
kiterjedten használatos összehasonlító, gyors vizs
gálatokra.

A keménység növelésének módozatai

A normális hengereknél szokásos 420—460 HB 
értéket jelentősen túlhaladó minőségű hengerek szük
ségesek a század mm-es hengerlési pontosságot, vala
mint teljesen síma, fénylő felületet kívánó acél- és 
fémfinomlemezek gyártásához. Ez a keménység ma 
már a 700 HB értéket (100 Shore) is eléri, sőt egyes 
szerzők szerint valószínű, hogy a megvalósítható 
keménység felső határa még magasabb.

A keménység fokozása az alábbi módozatok fel- 
használásával lehetséges :

I I . TÁBLÁZAT

Sorsz. K ohászati m ódozat F orm ázástechnológia

1. C - ta r ta lo m
m e g n ö v e lé s e s z o k á s o s

2 . Ö t v ö z e t l e n  m in ő s é g  
h ő b e n  k e z e lv e 1 s z o k á s o s

3 . K is e b b  ö t v ö z é s  
a lk a lm a z á s a s z o k á s o s

4 . K is e b b  ö t v ö z é s  
é s  h ő b e n  k e z e lé s 1 s z o k á s o s

5 . K ö z e p e s  ö t v ö z é s R é s z le g e s  a n y a g -  
k ic s e r é lé s s e l .

6 . N a g y o b b m é r v ű
ö t v ö z é s

J e le n t ő s e b b  a n y a g -  
k ic s e r é lé s s s e l .

7 . A z  5 . ,  6 . a la t t ia k  
h ő b e n  k e z e lv e 1

R é s z le g e s  v a g y  j e l e n 
t ő s e b b  a . cs .

1 H ő b e n  k e z e lé s  á l t a lá b a n  c s a k  1 t  d a r a b s ú ly ig .

Az alábbiakban elsősorban a kohászati módoza
tokat vizsgáljuk meg, majd ismertetjük azokat az 
elterjedtebb és figyelemreméltóbb formázás- és 
öntéstechnológiai eljárásokat, melyek a legkemé
nyebb minőségek eredményes gyártása számára a 
lehetőséget megteremtették.

Az összes C-tartalom megnőve lése

Kéreghengerek felületi keménysége, mint isme
retes, teljesen lineárisan nő az összes C-tartalom- 
mal. Az egyes szerzők idevonatkozóan egymástól 
nem sokban eltérő számítási képletet, illetve 
diagrammot közölnek, melyből a C-tartalom alapján 
várható keménység kiszámítható, illetve leolvas
ható. így az egyik ilyen diagrammról (6 ), mely 
három szerző adatait m utatja :

2,5% C-tart. esetén közepesen 57 Shore (kb. 
385 HB)

3,0% C-tart. esetén közepesen 65 Shore (kb. 
445 HB)

3,5% C-tart. esetén közepesen 73 Shore (kb. 
500 HB)

4,0% C-tart. esetén közepesen 79 Shore (kb. 
540 HB)
keménység adódik. A diagramm értékei nagyobb 
C-tartalomnál is hasonló egyenletességgel nőnek, de

2. á b ra
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ennek gyakorlati jelentősége nincs, mert 4% feletti 
C-tartalom hengerek számára nem igen jöhet tekin 
tetbe. Láthatjuk tehát, hogy egymagában a C-tar
talom is igen jelentős növelője a keménységnek.

A növekvő C-tartalom azonban rohamosan csök
kenti a kéregmélységet. A 2. ábrán a kéregmélység a 
C- és Si-tartalom függvényében látható (12). Ha 
ötvözés nélkül, pusztán a C-tartalom 3,8% fölé 
növelésével kívánjuk a 75—80 Shore-keménységet 
megvalósítani, akkor a Si-tartalomnak nem kívá
natos mérvű csökkentése szükséges 20—25 mm 
kéregmélység eléréséhez. Ennek megvalósításához 
Si-ban szegény faszenes nyersvasak nagy százalékú 
adagolása mellett a kevés Si-okozta hígfolyósság- 
csökkenést P-növeléssel kell kiegyenlíteni, ami 
grafitképző, tehát kéregcsökkentő.

Nem hagyható figyelmen kívül Piwowarsky 
által közzétett táblázat sem (14), mely a hengerek 
magszilárdsági viszonyairól tájékoztat. E táblázat 
a növekvő C-tartalomnak szilárdságcsökkentő hatá 
sát jól szemlélteti.

Végül nem hagyható figyelmen kívül az á t 
meneti zóna vastagságának nagyobb C-tartalom 
esetén bekövetkező csökkenése sem. Megfelelő tar- 
tósságú hengerek céljára meg kell követelni, hogy a 
külső fehér és a belső szürke rész közti átmeneti 
réteg legalább kétszerese legyen a kéregvastagság
nak, sőt Girsovics (1) szerint a háromszoros érték a 
legjobb s az átmeneti réteg legfeljebb a henger suga
rának külső 1/3-áig érhet. Ezek a kívánalmak meg
szabják a célszerűen megvalósítható maximális 
kéregvastagságot, mert pl. egyj D =600 mm 0 -jű 
hengernél, melynél r=300 mm, a kéregre és átme
netre 1 0 0  mm számítható s ebből — fentiek szerint — 
a tiszta kéregre 25—30 mm adódik.

Nagy C-tartalom esetén azonban az átmeneti 
réteg erősen csökken, ami a szilárdságilag erőseb
ben igénybevett hengerek élettartamát károsan 
érinti. Ezt a 4. ábra szemlélteti Girsovics idézett 
művéből.

A fent előadottak mérlegelésével sem szabad 
azt hinnünk, hogy a nagy C-tartalmú, ötvözetlen

A h en g er  faja

S z a la g v a s  fé n y e z ő  . .
Lemez-meleg ..........
Előnyujtó ..............
F é lk e m é n y - le m e z  . . . .  
F é lk e m é n y , k o k illá b a  
N a g y m é r e tű  k a lib er

III. TABLAZAT

Ötvözetlen hengerek belső részének szilárdsági adatai

c% 3i% Mn % J О fí o Bh
F e lü le t i  k e m é n y 

sé g  H B

3 ,6 0 ,7 0 ,6  ! 14— 18 24 — 30 4 6 0 — 510
3 ,2 0 ,6 0 ,5  I 16— 19 2 8 — 32 4 0 0 — 460
3 ,U 0 ,7 0 ,6  ! 18— 22 30 — 36 3 5 0 — 390
2 ,7 1,1 0 ,9  j 2 2 — 25 3 6 — 45 170— 2 3 0
2 ,7 1,4 1,0 2 4 — 28 4 0 — 50 2 2 0 — 2 4 0
2 ,5 0 ,9 0 ,8 2 0 — 24 3 4 — 40 2 1 0 — 2 2 0

Jungbluth ugyanitt közölt diagrammja (14) a 
kéregszilárdság és a keménység lineáris összefüggé
sét szemlélteti, mely szerint pl. :

320 HB-nál oh =  32 kg/mmr2 

480 HB-nál fiß =  l l  »

hengereknek nem volna széles alkalmazási köre 
Minden olyan hengernél, melynél a szilárdság 
igénybevétel nem élenjáró jelentőségű, m ert egyen 
letes és nem koncentrált terhelésűek s a kopásálló 
kemény felület van előtérben (lemez-, szalag-, 
malom-, gumihengerek stb.) jól, megfelelnek a

De növekvő keménységgel erősen csökken ötvö
zetlen kéreghengereknél a főfeszültséget közvetlenül

■— <

0 «

Й

. •

i
P  О

0 ö t  и àie t/en  h tn o tr r r \
m M ù r à h v w û __ p

.. . 1 - 1  .

B n  ne// Hftr)a/iyjeg
3. ábra

a i m e n e i t  r c i e g  %

4. ábra

átvevő kéregalatti réteg szakítószilárdsága is és egy
úttal durvább lesz a belső magrész szemcsézete. 
A szilárdsági értékeket Scharffenberg tanulmánya (15) 
alapján a 3. ábra szemlélteti ötvözetlen és 0,4% Mo- 
tövözésű hengereknél.

nagyobb C-tartalmú, általában kúpolóból öntött 
kéregminőségek.

Sutherland (11) az alábbi táblázat szerint irány
analíziseket közöl, melyek jól m utatják a kemény
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ségnek a C (és részben az S-) tartalom útján tör
ténő szabályozását.

IV. T AH LÁZAT

1
s %

Shore
Henger faja í c %

i
S i% M  n  % p % kém.

Lágyabb
1

k é r e g  . .  . 
K ö z é p k e m .  

k é r e g  . .  .

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

» , 0 ,6 5 0 ,2 5 0 ,4 5 0 ,1 0 0 6 3-67
K e m é n y •

k é r e g  . .  . 
Ig e n  k é m .  

k é r e g  . .  •

• 3 ,5 0 ,6 0 0 ,2 5 0 ,4 5 0 ,1 3 0 68-7 2

. 3 ,7 0 ,5 0 0 ,2 5 0 ,4 5 0 ,1 5 0 7 3 -7 7

Ezek a Shore-számok — figyelembevébe azt, 
hogy azok a nálunk használatos értékek nyeréséhez 
még megnövelendők, túlzottak ugyan, de viszony
lagos értékelésre alkalmasak.

A  C - t a r t a lo m  m e g n ö v e l é s é n e k  m ó d o z a t a i

Nagyobb C-tartalmú hengerek öntésére gya
korlatilag mindenütt a kúpolókemencét alkalmaz
zák, mert a hengeröntésre használatos másik ke
mence-típusban : a lángkemencében 3,2%-nál 
nagyobb C-értékek nem biztosíthatók. A láng
kemence frissítő jellegű és ennél nincs jelen a C- 
kiegyenlítést növelő töltőkoksz, mint a korlátol
tabban frissítő jellegű kúpolóban.

Sőt, tovább menve Beslik vezető szovjet henger- 
öntész adatai (tanulmányáról később is szó lesz), de 
a német kéreghenger-gyártást ismertető В. I. 0 . S. 
jelentések (16, 16ja és 16jb)) szerint is a nagy kéreg
keménységű, nagyötvözésű hengerek gyártására is a 
kúpolók használatosak. Vizsgáljuk tehát a C-tar
talom növelésének lehetőségeit ennél a kemencénél.

Az öntöttvas C-tartalma a szokásos összeállí
tású hengeradagoknál (max. 1 0 % acélhulladék és 
30% C-dús nyersvas) általában 3,5% értékre szokott 
adódni. E. Bramble (18) részletesen foglalkozik a 
C-tartalom alakulásának tényezőivel. Az általa fel
soroltak lényegükben a kúpoló üzemére jellemző 
valamennyi fontosabb tényezőt jelentik. Tanul
mánya alapján és a tapasztalatokkal is egyezően 
legfontosabb C-növelő tényezőként az alábbiak 
jelölhetők meg :

1. Kevés acél és Si az elegyben. Acél ne kerül
jön a kokszra, koksz után nyersvas következzék. 
Lehetőleg nagy C-tartalmú nyersvas és töredék szük
séges.

2. Az adagsúly inkább a normálisnál nagyobb 
legyen.

3. A fúvókák feletti kokszoszlop magassága 
általában egyezzék a kúpolóátmérővel.

4. Tiszta, jóminőségű koksz, ebből adódó forró 
olvasztás.

5. Levegőtúladagolás kerülése mind a nyomás, 
mind mennyiség vonalán.

6 . Bőséges (kokszadag 40—50%-át kitevő) 
mészkő és hígfolyós salak.

7. Általában nem túlhajtott üzemű s így 
kevésbbé oxidáló jellegű kúpoló.

Olyan irányú céltudatos kísérletek, hogy Öntött
vasban a C miként növelhető, tudomásunk szerint 
nálunk még nem folytak, mert a szokásosnál maga
sabb C biztosítása általában csak acélműi kokillák- 
nál vagy egyes, egészen vékonyfalú öntvényeknél 
léphet előtérbe. De ismeretesek nálunk is állandóan 
nagyobb C-tartalommal olvasztó kúpolók s a kérdés 
kimunkálásához ezek üzemét is meg kell vizsgálni.

Nem hagyhatók továbbá figyelmen kívül azok 
az adatok, melyek nagyobb C-t biztosító különleges 
tüzelőanyagokról láttak napvilágot. így a Szovjet
unióban 1 0  — 1 2  év óta behatóan foglalkoznak a 
kokszhelyettesítők kérdésével s ezzel kapcsolatban 
főleg az antracitból nyert ú. n. termoantracittal, 
valamint tőzegkoksszal. A termoantracitot antracit
nak 1 1 0 0 °-nál, aknás kemencében, néhány órán át 
tartó termikus kezelésével nyerték és ez az anyag a 
kőszén-koksznál kisebb hamutartalom, valamint 
megfelelő keménység és S mellett kis (lassú) reakció
képességű. A különféle szovjet kőszénfajtákkal széles
körűen lefolytatott ezirányú kísérletekről Mirosnyi- 
csenko könyvében részletesen számol be (9). így az 
»Uglerod« antracitból nyert termoantracit átlagosan

3,2% nedvesség 
5,0% hamu 
1,5% kén 
1,5% illő anyag

mellett 7,650 kai. alsó fűtőértékü.
Mirosnyicsenkónak a későbbiek folyamán a 

Lityejnoje Gyelo és a Sztál-ban megjelent tanul
mányai (19) a termoantracittal elért 3,7—3,8% 
C-értékekről számolnak be és azt kokillák, valamint 
keményebb hengerek gyártására ajánlja.

Knehans és Bernit (20) a kőszénkátrányszurok- 
ból nyert szurokkoksz előnyös tulajdonságát ismer
teti. Ok ezt az anyagot, melyet

98% C, 0,3% hamu, 0,5% S és 1 ,9 -2 ,0  fs.

jellemez, olvasztókokszhoz felesben keverve ki
fejezetten keményebb kéreghengerek gyártására 
alkalmazták. Megfelelő elegyösszeállítással

3,72% C, 0,49 Si, 0,87% Mn, 0,59 P, 0,082% S

tartalmú anyagot olvasztottak s a hengereket 72—76 
Shore keménységgel öntötték. Az elegyhez faszenes 
nyersvasat nem használtak, sőt azt 50—70% 
hengertöredékből olvasztották.

Hazai szempontból ez utóbbi tüzelő- és fel- 
karbonizáló anyag inkább figyelembe jöhet, ha szén- 
lepároló iparunknak sikerül ú. n. olajkokszot meg
felelő darabossággal és szilárdsággal előállítani s 
ezáltal a keményebb hengerek gyártásához speciális 
olvasztóanyagot szolgáltatni.

A  t ö b b i  s z o k á s o s  k í s é r ő e l e i n  b e f o l y á s a  a  h e n g e r 

k e m é n y s é g r e

Közülük a Mn- és S-tartalom befolyása érdemel 
említést. A Mn l,5%:ig karbidképző hatása dacára 
sem növeli számottevően a kéregmélységet, még 
kevésbbé a felületi keménységet. Hatása a kemény-
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ségre Pohl (37) szerint 1,5%-ig közömbös. Csak 
5 — 6 % feletti értékénél, martenzitképző hatása 
folytán nő a kéreg keménysége, mely 85 Shore-val 
7% Mn értéknél kulminál. De az ugyanekkor jelent
kező nagy kéregmélység és az átmeneti zóna csök
kentése, valamint a 2,5%-ot is megközelítő zsugoro
dás és repedésveszély folytán a Mn, mint kizárólagos 
keménységnövelő, nem vehető figyelembe. Beslik (3) 
és Sutherland (11) dolgozataiból, de az amerikai és 
szovjet hengeröntészet egyéb adataiból is a S útján 
történő kéreg- és keménységnövelés (modifikálás) 
érdemel figyelmet. Ha a nyersvas viszonyok lehe
tővé teszik az egészen kis Mn-tartalmú hengerek 
gyártását, akkor az ilyen kis Mn-értékeknél a kén
lekötést illetően nem állván fenn az ismert

Mn >  0.3 +  1.7 S

képlettel meghatározott helyzet, a S-nek vasszulfidot 
és karbidot képező, erős keménységnövelő hatása 
szabadon érvényesül, sőt azt céltudatosan, FeS2 

(pirít) adagolásával is növelik. Sutherland azt az első 
pillantásra meglepőnek tekinthető állítást is teszi, 
hogy a Mn némi növelése ilyen nagyobb S-tartalom 
esetén igen hatékony grafitképző, hatékonyságban a 
Si-t is felülmúlja, mert a Mn növelése csökkenti a 
kénnek karbid- és vasszulfidképző hatását. Végül is 
arra a következtetésre jut, hogy a kéregmélység sza
bályozásra a kevésbbé erőteljes hatású Si alkalma
sabb. Kis Mn-tartalomnak grafitképző, majd 2,5%-ig 
a grafitképződésre közömbös hatásáról Nahoczky 
tanulmányában is találhatók adatok (22).

Oberhoff er (5) szerint is a Mn-szegény, de kén
ben dúsabb öntöttvas Mn-tartalmának növelése 
eleinte grafitosító hatású. Ha azonban az Mn-t a 
kénlekötéshez szükséges mértéken túl emeljük, akkor 
ez a hatása megszűnik.

Scharffenberg közlése (32) szerint Angliában 
minden egyébirányú hátrány dacára a kénnek 
0 ,2 %-ig történő céltudatos növelése általánosan 
elterjedt a kéregmélység és a keménység fokozása 
érdekében.

A keménység kén útján is történő fokozásának, 
a szulfid-zárványok okozta törésveszély szab határt, 
a szilárdságilag erősebben igénybevett hengereknél. 
Ha azonban a hengert kedvező betét- és koksz
viszonyok esetében kisebb S-tartalommal nyer
hetjük, akkor mérlegelhetők fenti szerzők adatai a 
S útján történő modifikálásról.

A  k e m é n y s é g  n ö v e l é s e  ö t v ö z é s  ú t j á n

Kéreghengereknél nemes ötvözőelemként ezidő- 
szerint a Ni, Cr, Mo kerül alkalmazásra, melyek 
közül legnagyobbmérvű keménységnövelő hatása a 
nikkelnek van. A japán Tanigucsi-nak a szakiroda- 
lomban ismételten közzétett (5, 12, 15) keménységi 
diagrammjából (5. ábra) is látható a Ni kiemelkedő 
jelentősége. Ezt abban foglalhatjuk össze, hogy a 
Ni-tartalmú öntöttvas, mely falvastagságától és Ni- 
értékétől függően alacsonyabb értékeknél víz-, majd 
olaj-, majd levegőedzés útján válik martenzitessé,
5—6% Ni-tartalómnál már formába öntve és abban 
lehűlve is martenzites lesz. Mivel a kokillábaöntés 
bizonyos mérvű edzőhatást jelent, tehát a legnagyobb

mérvű martenzitképződés s egyúttal a legnagyobb 
keménység 4 —5% Ni-tartal ómnál jelentkezik.

Ni-hozagolás esetén csökken a C okozta kemény
ségnövelés jelentősége s így a kéreghenger kisebb C- 
tartalmú, tehát nagyobb magszilárdságú anyagból 
önthető, bár nagyobb C esetén a Ni martenzitképző 
hatása kisebb százaléknál lép fel (13).

A krómot karbidképző hatásánál fogva egy
magában nem használják kéreghengerek ötvözésé
hez. Kéreghengereknek krómkarbidok okozta repe- 
dékenysége és törékenysége már 1 % krómtartalom 
nál jelentkezik. Pusztán Cr ötvözéssel a keménység 
75 Shore-érték fölé, egyébként sem növelhető. Beslik 
és Rosenberg (24) a Cr-mal történő keménységnövelés 
céltalanságát hangsúlyé rva, inkább 0,3—0,4% Mo 
mellett száll síkra.

A molibdén keménységnövelő hatása azonban 
ugyancsak nem erőteljes. Ennek a fémnek egyéb
irányú tulajdonságai értékesek, ú. m. a kéregvastag
ságot és a melegszilárdságot növelő hatása.

A gyakorlatban keménységnövelésre a felsorolt 
ötvözök közül többnyire 2 —3 használatos, mint az 
a Szovjetunióban használatos minőségek táblázatá 
ból (V. táblázat) is látható (1). Hasonló a helyzet a 
német, angol, USA hengeröntödék gyakorlatában 
is (16). A VI. sz. táblázat ötvözött angol kéreg- 
hengerek irányelemzéseit tartalmazza, amelyhez meg 
kell jegyezni, hogy a Shore-értékeket egybevethető- 
ség érdekében 1 2 %-kal megnöveltük.

Girsovics szerint újabban a hengerek jobb élet
tartam a érdekében a Ni : Cr arányt a nagykemény
ségű hengereknél 5 : 1 ,  sőt 6  : 1 színvonalon álla
pítják meg és inkább a Mo növelését tartják  szem 
előtt. Találhatók is olyan angol-amerikai adatok, 
melyek a legnagyobb keménységet (102 Shore) a Mo- 
ötvözés erős megemelésével kívánják elérni

3,5% C, 0,5% Si, 0,4% Mn, 2% Mo és 2% Ni 
összetétellel, de ez érdekeltségi kiadványban olvas
ható (38) s így fenntartással kell fogadnunk. 102 
Shore jóval 110 feletti Sch.-Sch. értéknek felelne 
meg !

A 6 . ábrán látható diagramm a CrNi ötvözésű 
hengerek optimális összetételét a vonalkázott terü 
lettel jelöli meg (1). Egyébként ugyancsak a szovjet 
tapasztalatok szerint a Ni-tartalommal 4,5% fölé 
menni nem tanácsos, mert ellenkező esetben, még 
ha a hengereket több napig is hagyták a kokillában 
hűlni, a strippelés után felszíni hajszálrepedések 
keletkeznek.
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У. TÁBLÁZAT

Ötvözött kéreg-hengerek számára javasolt szovjet minőségek

A hengerek fajtá ja  
és rendeltetése

K é m i a i  ö s s z e t é t  %-b a  n

c Si Ma p Ni €r Mo

L e m e z , f in o m le m e z  
h e n g e r e k  ................ 2 ,7 — 3 ,7 0 ,4 — 0 ,7 0 ,2  0 ,5 0 ,2 - ig 0 ,1 - ig 0 , 2 — 0 , 4

H e n g e r e k  n y o m ó -
0 , 4 — 0 , 5h en g erso r  szá m á ra 2 ,7 — 3,7 0 ,4 — 0 ,7 0 .2 — 0 ,5 0 ,2 -ig 0 ,1 -ig — 0 ,8 — 1,2

K ö z e p e se n  ö t v ö z ö t t  
N i-C r ö n tö t tv a s  
h en g ere k  m a x im á lis  
sz ilá r d sá g g a l . . . . 2 ,6 — 3 ,2 0 ,4  1 ,5 0 ,1 5 — 0 ,6 0 ~T~ . 3 , 0 — 5 , 0 0 ,5 — 1,5 0 ,3 — 0 ,4

U g y a n a z  m a x im á lis
k e m é n y s é g g e l . . . . 3 ,2 — 3 ,8 0 ,1 5 — 1,2 0 ,1 5 — 0 ,6 0 — 3 ,5 — 5 ,0 1 ,2 — 2 ,5

U g y a n a z  ő r lő h en g erek
3 ,4 — 3 ,6 0 ,8 5 — 1 ,0 0 ,4 5 — 0 ,8 0 4 ,0 — 6 ,0 © 00 1 O

ű ©

T e lje se n  feh ér  sz ő v e -
v e z e t ő  h en g ere k
a la c s o n y  s z é n ta r 
ta lm ú  C r-N i ö n tö t t 1 ,5 — 2 ,0 0 ,3 — 0 ,5 0 ,6 0,1 0,1 0 ,5 1 , 0
v a s b ó l ........................

•

l ,  2 5 — 3 ,5 0 ,5 — 2 ,0 0 ,4 5 o ,1 2 -ig 0 ,0 5 - ig 0 ,2 5 — 1,0

_____  ,
0 ,5 — 1 ,5

VI. TÁBLÁZAT

Ötvözött angol kéreghengerek adatai (8 )

H enger faj ta c

'

Sí
8

'
Mn Ni Cr Mo

Shore
kém.

L e m e z  m e le g h e n g e r e k ................ 3 ,0 0 ,7 0 ,1 0 ,4 0 ,2 5 6 7
S za la g  m e le g h e n g e r e k  . . . . . . . . 3 ,3 1 ,0 0 ,0 5 1 ,0 3 , 0 1 , 2 0 ,2 5 8 4
S za la g  k é sz -h e n g e r e k  ................
L e m e z  és sz a la g  h id e g  k ész -

3 ,3 1 ,0 0 ,0 5 1 ,0 4 , 0 1 ,5 0 ,2 5 9 2

h e n g e r e k  ................................... 3 ,3 1 ,0 0 ,1 0 ,3 5 ,0 1 ,0 0 ,4 0 9 5

Nyekritij az ötvözök mennyiségének csökken
tésére és a legnagyobb keménység elérésére hideg
hengereknél a 3,2 — 4,3% C-t javasolja, amidőn 
martenzitos-szorbitos szövezet mellett 85—100 Shore 
érhető el, némileg a magszilárdság rovására {25). 
Az ötvözött hengergyártásban Németországban élen
járó Gontermann—Peipers öntöde is a még ismert - 7

2

4

4  2 * * 5

Mi  %
6 .  á b r a 7 .  á b r  i
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tendő kompound eljárásának egyik pótszabadalmát 
hasonló elgondolásból 3,3—4,2% C értékhatárra 
terjeszti ki.

Azok a nehézségek, melyek ötvözött (Cr, Ni, 
Mo) hengerek gyártásakor a próbavétel alapján vár
ható kéregvastagság előzetes megítélése terén fel-

8. ábra

merültek, külön tanulmányok tárgyai voltak, melyek 
közül e helyen Diepschlag és Sulch tanulmányára 
utalunk (25). A magdeburgi Krupp Gruson Művek 
egyik szabadalma olyan MnNi hengerörvözettől szól,

mely a 7. ábra szerint a diagramm vonalkázott terü 
letére eső MnNi értékek esetén a próba alapján követ
keztetni enged a henger várható keménységére és 
kéregvastagságára.

A legnagyobb keménységű hengerek szövezetét 
jellemző tűs martenzit a 8 . ábrán jól felismerhető

9. ábra

(Ni 4%, Cr 0,8%), míg a hőkezelés által kisebb 
méreteknél megvalósítható bainites szövezet a 9. 
ábrából vehető ki.

( Folytatjuk)

Segítsük egym ást

Á lla n d ó  r o v a tu n k  az ö n tö d e i m ű v e le t te r v e z é s  sz o lg á la tá b a n

R o v a tv e z e tő  : J A N D Y  G ® Z A

Az alábbiakban tervezett munkaközösséget a 
sztahanovisia kongresszus kezdeményezésére a Kohó- 
és Gépipari Minisztérium s az Országos Magyar 
Bányászati és Kohászati Egyesület hívták létre. 
Több mint két évi szívós munkával eljutottunk oda, 
hogy a hazai öntödék, még különféle fejlettségi fo
kon ugyan, de már művelettervezéssel indítják mun
kájukat. A művelettervezés azelőtt sem ismeretlen 
feladatát csak rendszeresíteni s arra hivatott szervre 
kellett bízni, hogy az öntvény elkészítésének mód
já t — teljes haditervét — szabatosan előírja.

A művelettervezésnek éppen ezért van az öntö
dékben a legnagyobb jelentősége, mert ez a haditerv 
itt nagyon sokféleképpen alakulhat, s a sok között 
több is lehet jó és még jobb, rossz vagy nagyon 
rossz, amely már magában hordja a munka sikeré
nek feltételeit, úgy a minőség, a selejttel szemben 
való biztonság, mint a gazdasági eredmény, az anyag 
és munkaerő jó kihasználásának lehetőségeit. Az 
öntő, a kivitelező szakmunkás szerepe így is döntő 
marad, de olyan értelmezéssel, hogy nagyon jó 
művelettervezés alapján csak kimondottan gyenge

öntő végez selejtes munkát, viszont a helytelen, nem 
jól átgondolt műveletterv okozta nehézségeket csak 
a legjobb öntő tudja kár nélkül áthidalni. Mindez 
természetesen akkor igaz, ha a konstrukció öntödei 
szempontból helyes; a jó művelettervező ezt is 
ellenőrzi, s adott esetben módosító javaslatot tesz 
a szerkesztési irodák felé.

Említettük már több ízben, hogy műveletter
vezés volt az is, mikor eldöntötték, hogy modellel 
vagy sablonnal formázzunk, s hogy magos legyen-e 
az öntés vagy »natúr«, hogy hol osszuk a mintát, 
állva vagy fekve öntsük-e, stb. ; a ma megkívánt 
tervezés* azonban a szocialista termelés biztonsági 
követelményeinek megfelelőleg ennél sokkal részle
tesebb s a fejlődés legfelsőbb fokán olyan pontos 
előírásokat tartalmaz az adagolás, az olvasztás, a 
formázás, a magkészítés, összerakás, leöntés, tisz
títás minden anyagára és munkafázisára, hogy 
valóban csak a szakmai műveltségen, kézügyessé
gen s az előírások betartásának ellenőrzésén múl
nék a jó eredmény. Tudjuk, hogy ide még sokáig 
nem jutunk el, s főleg egyes kivitelek esetén, talán
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teljesen soha, mégis ma, mikor nehézipari termelésünk 
egyik legnagyobb gondfa az öntödék szűk kereszt- 
metszete, amit elsősorban a gyakorlott szakmunkások 
hiánya okoz, fel kell ismernünk, hogy éppen emiatt 
nőtt az öntödei müvelettervezés jelentősége rendkívül 
naggyá: azt a skálát, amely a kezdő, átképzős öntő
től a haladó színvonalon állókon keresztül a nagy 
gyakorlatú öntőkig terjed, s amellyel szemben áll 
a reájuk nyugodtan bízható munkák skálája, az 
egyszerűtől a legbonyolultabb és legnagyobb dara
bokig, olyan irányban tolja el a jó művelettervezés, 
hogy a kezdőket is képessé teszi közepes bonyolult
ságú munkák sikeres elvégzésére s a haladókat pedig 
a legbonyolultabb feladatokra is.

Ötéves tervünknek a szakmunkás káderek elő
teremtésére irányuló nagy előfeszítéséseire is gon
dolva, ezért indítjuk a legjobb reményekkel útnak 
ezt a rovatunkat.

»Segítsük egymást«, evvel a jelszóval a közösségi 
munkára utalunk, melynek az előbbiek alapján 
mindenki előtt természetesnek látszó gerince a mű
velettervezés. Szabatos formák között levezetendő 
tapasztalatcsere lesz ez, melyet lapunk szerkesztő
sége az ezt vállaló nagy gyakorlatú munkatársakkal 
kiegészítve, vezet és egészít ki olyan gyakorlati 
és elméleti észleletekkel, melyek a kérdés teljes meg
világításához tartoznak s így helyesen ezt a szolgála
tunkat irányított tapasztalatcserének nevezhetnők.

Tervezett munkamódszerünk a következő : 
egyik, már legközelebbi számunkban műveletterve
zési feladatot (kérdés) teszünk közzé, melyet olva
sóink rovatunkkal együtt állandóan folyó pályázat
ban (felelet) oldanak meg. A beérkezett pályázatok 
közül azokat, melyek tanulságosak, kiértékeléssel, 
bírálattal ellátva közzétesszük és díjazzuk. Magát 
a feladatot (kérdés) is közösségi munkára kívánjuk 
bízni s felhívjuk olvasóinkat, hogy e közleményünk 
tanulmányozása után küldjenek be hozzánk pon
tosan meghatározott öntödei feladatokat, minden 
adattal, mely egy öntvény rendelésekor előírt sza
batos, »feltét-füzetben« elő van írva. A feladatot 
gépírással, jó fogalmazásban kérjük és közzétételre 
alkalmas olyan rajzzal, mely a tárgy alakját a szük
séges számú nézeti és metszeti ábrával egyértelműen 
meghatározza. (Egy-egy ábra közlönyünk hasáb

jába beilleszkedő nagyságban legyen, legjobb a fény
másolásra alkalmas tusrajz.)

Hogy felfelé törő és tanulni vágyó fizikai dol
gozótársainknak is lehetővé tegyük e közösségi mun
kában való részvételt, felhívjuk magasabb képzett
ségű tagtársainkat, hogy e feladatok fogalmazásánál 
s a rajzkészítésnél ezek segítségére legyenek, csak 
úgy, mint a pályázatok (felelet) kidolgozásánál. Bár 
tanulmányi szempontból a teljes művelettervezés 
a legeredményesebb, sem a kérdésnek, sem a felelet
nek nem kell feltétlenül egy munkadarab teljes 
művelettervét felölelni, s indokolt esetben kiragad
hatunk egy-egy jól kiválasztott s az öntési eredmény 
szempontjából legfontosabb részletet, illetve mű
veletet is.

A beküldendő feladatok áttanulmányozása (csak 
a tanulságosakat közöljük) és közzé tétele, a vála
szoknak a pályázók által való kidolgozása, pályáza
tuk áttanulmányozása és közzététele hosszabb időt 
ve§z igénybe s így különösen a mai feszített szállí
tási határidők mellett általában nem lehet arra szá
mítani, hogy ez a rovat egy már munkába vett 
öntödei probléma azonnali megoldásához ad segít
séget, bár jó idején elindított munkánál, főleg az 
állandóan gyártott sorozatosaknál, ilyen értelemben 
is jó szolgálatot tehet ; de a rovat célja közvetlenül 
nem is ez, hanem a fejlődés elősegítése s a lappéldá
nyonként levezethető egy-egy (maximim két) teljes 
művelettervezési feladatot azok közül választjuk ki, 
melyeket tanulmányi szempontból a legeredményeseb
beknek ítélünk.

A pályázatokat, melyeket tetszés szerint a be
küldő nevével vagy jeligével (jeligés levéllel) kell 
ellátni, amennyiben közzétételre alkalmasnak talál
juk, díjazzuk a bíráló bizottság javaslata alapján 
1 0 0  —2 0 0 .— forint összeggel; ez alatt nem pálya
díjat értünk, csupán a sikeres munkával kapcsolatos 
tényleges fáradság, esetleg készkiadás megtérítését.

Megemlítjük még, hogy munkamódszerünk vég
leges kialakítását is közösségi munkára kívánjuk 
bízni, úgy, hogy t. Olvasóinktól kért »feladatok« 
beküldésével egyidejűleg érdeklődéssel várjuk az itt 
közölt munkamódszerre vonatkozó észrevételüket is.

Jó szerencsét!

Hírek

A  B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü le t  Ö n tö d e i 
ta g o z a ta  a k t ív a  ü lé s t  h ív o t t  ö s sz e  m á ju s  2 5 -é n  a II . 
Ö n tö d e i S z ta h á n o v is ta  M u n k a é r tek ez le t  k iér ték e lésére . 
V a rg a  F e r e n c  k o h ó m ér n ö k  is m e r te t te  az E g y e s ü le t  
ö n tö d e i ta g o z a tá n a k  m u n k a p ro g r a m m já t  é s  a z  é r te 
k e z le t  ja v a s la ta in a k  s z e lle m é b e n  k ie g é s z í te t te  a z t .

A  s ú ly p o n t i  k érd ések  m eg o ld á sá ra  m u n k a b iz o t t 
sá g o k  ö s s z e h ív á s á t  h a tá r o z ta  e l az é r tek ez le t .

1. A  k ú p o ló k e m e n c e  ü z e m é n e k  v iz s g á la ta  és 
ja v a s la t té te l  a n n a k  m e g ja v ítá s á r a .
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4. Ö n tö d e i k é z ik ö n y v  ö ssz e á ll ítá sa .
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á llí tá s a .
6. A  t e m p e r ö n tv é n y g y á r tá s  szű k  k e r e s z tm e ts z e 

t e in e k  b ő v íté s i  le h e tő sé g e i.
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Ö N T Ö D E
*  AZ ORSZÁGOS MAGYAR BÁNYÁSZATI ÉS KOHÁSZATI EGYESÜLET ÖNTÖDEI TAGOZATÁNAK FOLYÓIRATA *

I I .  É V F O L Y A M  S .  S Z Á M .

Az öntödei m űvezető vagy m ester helye és feladata
a term elésben

K R I S T O  JÓZSEF.

A művezetőnek munkábalépése vagy megtisz
telő munkakörének elfoglalása után első feladata 
az legyen, hogy munkatársaival megismerkedjék 
és azokkal a kommunista munkaerkölcs alapján 
álló baráti légkört teremtsen.

A műhely dolgozóinak és a munkaviszonyoknak 
megismerése közben kötelessége, hogy tisztázza 
kapcsolatait felettesei és az üzem termelő és admi
nisztratív részlegei felé, hogy megállapítható legyen 
első perctől kezdve felelősségének és függőségének 
vonala.

Fel kell keresnie tehát vállalatának vezetőjét 
vagy az üzemvezetőjét, hogy lerögzítse munkaköré
nek minden kérdését. A megállapodás után veszi át 
a vállalati ügyrendet, amiben mint szervezeti fel
építésben minden osztálynak, termelőrészlegnek, 
így tehát a művezetőnek is függősége és kapcsola
tainak vonala is megállapított.

Függőségének, felelősségének és kapcsolatainak 
megállapítása után most már maga a művezető 
(mester) állapítja meg azt, hogy kinek adhat a fen
tiek alapján utasítást és kik tartoznak neki fele
lősséggel.

Nézzük meg közelebbről a művezető felelősségét 
és függőségét.

A termelésre vonatkozó utasításokat feltétlenül 
az üzem műszaki igazgatóságától vagy vezetőmér
nökétől kapja.

De műszaki és ügyviteli kapcsolatait feltétlenül 
ki kell terjesztenie a gyártástervezés felé, ahol szakmai 
tapasztalatait, gyakorlati tudását igénybe veszik a 
gyártástervezés kérdéseinek megoldásához. Bár ez 
nem függelmi kapcsolat és nem jár utasításokkal 
sem, de szükséges, mert a termelésben, a mű
vezető által irányított műhelyben sok előny szár
mazik belőle. Sok selejtet, rossz és bonyodalmasán 
kényes munkát kerülhet el a művezető ilyenirányú 
kapcsolatának kiépítésével és fenntartásával.

A jó művezető, a jó mester nem tekinti az ilyen 
kapcsolatait valamilyen átkos és nehéz követelmé
nyeknek, mert anélkül a termelés zökkenőmentesen 
nem mehet.

Ü gyviteli kapcsolatok.

E kapcsolatainak egyike az üzem anyagbeszerző 
osztálya felé áll fenn. Igen lényeges kapcsolat, bár

ez sem jár sem utasítással, sem függőséggel, de foko
zott felelősséget jelent a műszaki igazgatás vonala 
felé, mert ha pl. anyagigényléseit idejében minden
kor legalább 10—15 nappal előbb nem adja le, igen 
komoly felelősség hárul rá. A termelés folyamata 
fennakad, szaggatottá válik és nem eredményez 
szocialista jellegű, állandóan fejlődő termelést. Igény
lési kapcsolata van, illetőleg lehet, pl. az öntödei 
művezetőnek a m intaraktár felé vagy az üzem 
bármely másik része, raktára felé is, de mindig 
csak annak vezetőjén keresztül.

T ájékoztató, adatszolgáltató kapcsolat.

E kapcsolata kiterjed az üzem újítási (doku
mentációs) szervén vagy felelősén keresztül az ország 
összes üzemei felé. Ez a kapcsolat jelentős, mert az 
üzemrész újításait, szervezési javaslatait vagy éppen 
norma vagy munkamódszer adatait közre tudja 
bocsátani a jobb, több és olcsóbb termelés érde
kében.

A művezető tevékenysége, ha ilyen bonyolult
nak is látszik, nem jelenti azt, hogy nem marad 
ideje a termelés és egyéb gyakorlati munkák veze
tésére és irányítására. Tudnia és tudatosítania kell, 
hogy a termelés a fő feladatunk.

A jó művezető vagy mester szerteágazó kap
csolatai ellenére sem irodából irányító vezető. Fő
képpen nem az a termelő üzemben, pl. öntödében, 
ahol a gépesítés a múlt átkos következményei miatt 
elmaradt állapotban van, ahol az ismeretlenek soka
sága húzódik meg kemencében, anyagban, formá
ban és emberben egyaránt. A termelés csatafront
ján, a műhelyben, munkatársai között a helye a mű
vezetőnek. Ott kell eltöltenie munkaidejének leg
nagyobb részét, éberen őrködve a termelés minden 
mozzanata fölött, utasításokat adjon és ellenőrizze 
utasításainak végrehajtását.

A jó művezető már előre megelőzheti az esetleg 
adódható selejtet, vagy ha már selejt keletkezett, 
akkor kielemzi, kikutatja annak okait és a követ
kezőkben kiküszöböli azt. Sohasem hagyja munka
társait önkényeskedni a termelésben. Megbeszéli a 
munkát a dolgozókkal és ellátja tanácsokkal őket a 
munka jó és rossz oldalára vonatkozóan egyaránt, 
oktatja, tanítja a dolgozókat, főképpen a kényesebb 
munkák elvégzésére.
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Jó és egészséges javaslataikat elfogadja és 
továbbviszi azokat, ha azok valóban jók és egész
ségesek, a továbbiakban pedig ragaszkodik az el
fogadott javaslatok pontos végrehajtásához.

A jó művezető, vagy mester elsőrendű feladatá
nak tekinti, hogy üzemrészének szűk keresztmetsze 
tét mindenkor felkutassa és jó javaslatokkal, vagy 
jó szervező munkával megszüntesse, vagy csökkentse 
azokat.

A munka jó megszervezése a leglényegesebb 
alapja a termelékenységnek és a leghatékonyabb 
fegyvere a jó művezetőnek, a jó mesternek. A jó 
munkaszervezéssel csökkentheti a selejtet és fokozni 
tudja az üzem termelését és a munkaerők termelé
kenységét is.

Mit szervezhet meg a m űvezető ?

Mit szervezhet a művezető saját üzemrészében? 
— tehetné fel valaki a kérdést?

Legelőször is a munkaerő-elosztást úgy, hogy 
minden rendelkezésére álló munkaerő könnyen ki 
tudja fejteni képességét, úgy, hogy a termelésben 
fennakadás ne lehessen, hanem programmon felüli 
teljesítés mutatkozzék. Mit jelent a munkaerők 
helyes felhasználásának megszervezése? Azt, hogy 
a művezető ésszel használja fel a dolgozók munkáját 
a terv teljesítésére, úgy, hogy a munkában kedvét 
lelje a dolgozó és ne érezze a munka terhét.

Komoly szervezési eredményt érhet el a munkák 
észszerű szétosztásában. Mindig szem előtt kell ta r 
tania azt, hogy melyik munkadarab kinél megy leg
jobban, legszebben és leggyorsabban. Rendkívüli 
jelentőségű a szocialista ipar fejlesztése, a népgazda
sággazdagítása szempontjából az anyagtakarékosság. 
A nálunk is terjedő Vorosin- és Kovalnyikova-moz- 
galom a munkások kezdeményezéséből induló leg
figyelemreméltóbb mozgalmak, mert alapját alkot
ják a tisztaságnak és az anyaggal való céltudatos 
takarékosságnak.

Az a munkás, aki ilyen irányú kezdeményezést 
valósít meg, az igazi kommunisták soraiból való, 
mert látja, hogy sajátjából termel többet úgy, hogy 
ahhoz nem igényel több anyagot. E tevékenység 
összhangba hozza a termelési tervek túlteljesttését 
az anyagmegtakarítással, tulajdonképpen azonos 
anyagmennyiségből termel többet.

Szovjet dolgozók egyre szélesebb tömege vállalja 
munkájában az anyagtakarékosságot és ír ilyen 
szellemű levelet szeretett vezérünknek Sztálin elv
társnak.

Hasonló mozgalom, illetve hasonló vállalkozások 
sokasága m utatja nálunk is, hogyan ébrednek egyre 
fokozottabb öntudatra és tesznek a szovjet munkások 
példája nyomán felajánlásokat a magyar munkás- 
osztály egyre szélesedő rétegei.

A művezető is megtalálja helyét ebben a mozga
lomban azzal, hogy segit a dolgozó tömegeknek kez
deményezéseik végrehajtásában, segít az ellentervek 
anyagnormákra való kiterjesztésében is. A szovjet 
dolgozók példájához hasonlóan érnek el eredménye
ket a Győri Textilgyár dolgozói, amikor 1 hónap 
alatt 1  egész nap munkájához szükséges anyagot 
takarítanak meg.

A nehézipar üzemeiben is el kell hogy terjedjen 
széles alapokon ez a fajta versenymozgalom (Bán- 
hidai erőmű jó példája már előttünk áll).

Milyen úton tudnánk .művezetőink segítségével 
a szovjet példákat megközelíteni? A legjobb út első
sorban a selejt csökkentése, mert a selejt — például 
az öntödében — nemcsak selejtet jelent, hanem ennél 
sokkal többet, anyagfelhasználás emelkedését, tehát 
többlet-fémet és kokszot, mert az újraolvasztás 
mindig anyagveszteséggel jár.

Öntödékben az anyagráhagyások csökkentése és a 
felöntések helyes méreteinek megválasztása az, ami
vel az anyagfelhasználást csökkenteni lehet.

Ez a harc azonban csak akkor lesz az anyag- 
takaréskosságért folyó igazi harc, ha egyre szélesedő 
mozgalommá fejlődik és az egyének után a széles 
tömegek harca lesz.

A felhozott példák korántsem merítik ki az 
anyagtakarékosság teljes területét, mert rendkívül 
lényeges a villanyárammal, a tüzelő és egyéb anya
gokkal való takarékosság.

A művezető számtalan közvetlen úton és példa- 
mutatáson keresztül válhat irányítójává, vezetőjévé 
ennek a mozgalomnak úgy, hogy példát mutat, 
bevonja az ilyen megmozdulásokba a technikusokat, 
a mérnököket és a tisztviselőket is.

Nem nehéz a mozgalom élén járni, mert közös 
érdekünk, hogy anyagkészletünkkel takarékoskod
junk, különösen akkor, amikor külföldről valutáért 
hozhatunk utánpótlást és ezzel egyidejűleg, ha a 
tőkés országokból importálunk, akkor ki is vagyunk 
téve szeszélyeiknek és rosszindulatuknak.

A szovjet dolgozók a terven felül megtakarított 
anyagokból termelnek ma már gépeket, szállító- 
berendezéseket, ruhát, autómotort, közszükségleti 
cikkeket és mindent, ami a nép jólétét szolgálja.

A takarékosság azonban fokozott felelősséget 
és lelkiismeretes munkát követel, mert pl. a felho
zott öntödei példa alapján a megmunkálási ráhagyás 
felületes elhagyása, vagy a felületesen készített anyag 
csak növelni fogja a selejtet és anyagtakarékosság 
helyett pocsékolássá válik.

Az anyagtakarékosság igen nagy ügyét az ön
költségcsökkentés központi kérdésévé tudja tenni 
a művezető helyes tanácsadással, segítéssel, irány- 
mutatással.

Erről a kérdésről így írnak a szovjet munkások 
Sztálin elvtársnak.

1. Vállaljuk, hogy az ellenterven felül meg
takarított anyagból terven felül 1.800 tonna fémet, 
2.500 tonna tüzelőt, 1.5 millió kW/óra áramot 
termelünk.

2. Vállaljuk, hogy a terven felül megtakarított 
anyagból terven felül gyártunk 17 mozdonyt, 1 
hajót és 2  motort.

3. Vállaljuk, hogy december 5-ig, a Sztálini 
Alkotmány napjáig befejezzük évi tervünket és ezen
felül még 5 millió rubelt is megtakarítunk.

Ahhoz, hogy az állami tervvel szemben hasonló 
felajánlásokat tehessünk, komoly részletességgel ki
dolgozott és a tömegekkel megbeszélt, jól megvita
to tt tervet kell készíteni.

Sok esetben üzemünk jelenlegi teljes munkame
netét is meg kell változtatni, esetleg újjá kell szer



171

vezni az egész termelés menetét, vagy a vállalat 
szervezetét. Ilyen irányú ellenterv a technológia, 
a megmunkálás teljes átszervezését követelheti meg. 
Például igen komoly mértékben revízió alá kell venni 
az öntödében az egyes munkadarabok gépre való 
helyezésének kérdését, mert a ráhagyások csökken
tése csak ezen az úton vihető sikeresen és biztonsá
gosan keresztül.

Ezen az úton lehet pl. a beömlők és felöntések 
szabványosítása kérdését a legsikeresebben meg
oldani úgy, hogy az anyagtakarékossággal is járjon.

Ennél a kérdésnél is a művezető, vagy a mester 
az, akinek nagyobb tudására és átfogóbb tapaszta 
latára a dolgozók a műszaki vezetéssel együtt támasz
kodhatnak.

Erősen él még emlékezetünkben, hogy a tőkés 
gyáros milyen féltve őrizte az anyagot és ha ez drá
gább volt valamivel az átlagnál, már megszabta a fel- 
használás mennyiségét és azt úgy számolta, hogy e 
kérdésben is a dolgozó izzadjon meg keservesen 
ezért, hogy neki jó és olcsó terméke legyen.

Mennyivel fontosabb kell, hogy legyen e kérdés 
nekünk ma, amikor a Szovjetunió dicsőséges fel
szabadító harcának eredménye, és a Párt, Rákosi 
elvtárs útmutatása és tanítása szerint ma már 
magunknak dolgozunk, a saját gyárunkban dolgo
zunk. Kell, hogy a gazda szemével nézzük a termelést, 
a gyár, az ország minden ügyét.

Az előttünk álló szép és hatalmas feladatok, 
az Ötéves Terv gyorsabb befejezése érdekében a 
művezető szervezője, segítője a munkásosztály e 
harci feladatának.

Segítse minden megnyilvánulásával a Párt, 
a kormány ilyenirányú' erőfeszítését. Szervezze az 
egyéni versenyt, legyen kemény oszlopa a kollek
tív versenynek.

Széles körben segítse, támogassa a dolgozók 
alulról jövő versenymozgalmát, tökéletesítse állan
dóan a termelés technikáját. Ezzel járul hozzá a nép
gazdaság megállásnélküli gazdagodásához, népünk 
jólétének állandó emeléséhez.

Az anyagért folytatott harcban az anyagok táro 
lásának kérdése is rendkívüli fontosságú.

A takarékosságnak az anyag vonalán olyan moz
galommá kell fejlődnie, hogy az mindenki ügye 
legyen. Ügye legyen kommunistáknak, a széles 
tömegeknek, a művezetőknek, — mestereknek, 
technikusoknak, — mérnököknek, tisztviselőknek 
egyaránt, mert a takarékosságért, az anyagért folyó 
harc ad orvoslást a hiányokkal küzdő egyes rész
legeknek.

Az anyagtakarékosság mozgalma olyan ügy, 
ami nem állhat meg az egyes dolgozóknál, de még az 
egyes műhelyek vagy gyárak határán sem, ennek 
országosan, mindenki ügyének kell lenni. Legyen ez 
a szabály mindannyiunk életében és munkájában és 
ne hanyagoljuk el a legkisebb takarékossági lehető
séget. sem, ne feledjük el, hogy a grammokból lesznek 
a kilogrammok, ezekből meg a tonnák.

A takarékosság kérdése, a már említett öntödei 
és forgácsolási példán túl, terjedjen ki az egyes ipar
cikkek vagy közszükségleti cikkek tökéletesítésére 
és különféle hulladékok további felhasználására.

A raktári készletből vételezett anyag gyártás 
alatti ellenőrzése a termelés menete közben hozhat

eredményeket, mert ha az anyag a feldolgozás folya
mán ellenőrzés alatt áll, a legkisebb hulladék sem 
veszhet kárba, hanem odakerül, ahol azt a legcél
szerűbben lehet felhasználni további apró darabok 
készítésére vagy pedig visszakerül az acélgyártó
kemencébe, vagy a kúpolóba.

A vételezett anyagok ellenőrzési formája az 
anyagelszámolási kötelezettségben kell, hogy ki
domborodjék, amikor a dolgozó napról-napra egyéni 
elszámolás formájában jegyzi — nyilvántartja e 
téren elért eredményeit és a műhely kollektívája és 
a gyár vezetése felé beszámol azokról.

V. N. Posin, a Kolumnai gyár dolgozója azt 
írja a mozdonygyártás anyagtakarékosságával kap
csolatban, hogy az acélöntődében átvizsgálták az 
öntendő alkatrészeket és csökkentették a megmun
kálási ráhagyásokat és ennek eredményeképpen a 
mozdony-tűzszekrény keretének súlya 1.600 kg-ról 
1002 kg-ra volt csökkenthető. Az ütköző tám súlya
251.4 kg-ról 220 kg-ra csökkent. Egy mozdony acél
öntvényeinek súlya 1948-ban 32.138 kg volt. Már 
1949-ben ez a súly 30.144 kg-ra csökkent, a megtaka
rítás 1.994 kg volt, mely többnyire a ráhagyások 
felülvizsgálása eredményének tekinthető. Ugyanezt 
a felülvizsgálatot ejtették meg a vasöntödében, ahol 
az eredmény 2.456 kg megtakarítást jelentett, a fém
öntödében pedig 292 kg-ot.

Ma, amikor brigádokban, vagy egyéni és páros
versenyben dolgozunk, a munka megszervezése még 
könnyebb, mert mind a brigádoknak, mind a páros
versenyben dolgozóknak az a fő céljuk, hogy jobb 
szervezéssel, jobb módszerrel növeljék termelésüket. 
Ebből a művezető számára az a könnyebbség is 
adódik, hogy csoportokba véve tudja megállapítani 
azt, hogy milyen munka melyik brigádnak megy 
jobban.

A művezető kell, hogy segítsen és tud is segíteni 
a brigád vezetőjének, hogy a munka lehetőleg 
elemeire bontva menjen, szalagrendszerben, így szinte 
gépszerű termelést tud elérni a munka helyes meg
szervezésével o tt is, ahol kézi munkákról van szó. 
Az irányításra, gondjaira bízott munkaerőt is kímélni 
tudja, mert egy-egy dolgozó esetleg csak egy-egy 
munkamenetet végez — fizikai megterhelés nélkül — 
inkább szellemivé válik a munka.

Még mindig nem merült ki a szervezési tenni
való, mert még mindig hátra van a segéderő — a hely 
és a gépek észszerű elrendezése, ami szintén szerve
zési munka. Pl. ugyanannak az olvasztónak, vagy 
megmunkáló berendezésnek helyes összehangolása a 
műhely állandó és pontos kiszolgálásával a termelés 
nagyfokú emelését fogja eredményezni.

A jó művezető soha nem elégszik meg a termelés 
bármilyen mérvű emelésével, mindig jobb és jobb 
szervezési megoldást keres, melyen keresztül a ter 
melés bármilyen magas fokát még mindig maga
sabbra tudja emelni.

Harc a percekért és az anyagért

A jó művezető harcol először az elveszett, 
a termelésből kieső napok, később a jobb szervezés 
során —, a kieső órák és percek ellen. De a másod
percek is kerüljenek sorra. A selejt mennyiségét szívó
san morzsolja le kilóról kilóra, dekáról dekára és
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grammról grammra s ezzel ismét munkaidőt és 
munkaerőt takarít meg.

Sok művezető, vagy mester figyelmét elkerüli 
a nagyméretű anyagelkallódás, pedig, amit a jó 
szervezéssel nyert, elveszti a szemétben, a homokban. 
Pl. egy öntödében a porral kisepert vas, vagy fém 
évi mennyisége sok esetben egy öntöde, vagy meg
munkálóműhely új gépegységének az árát is kitenné, 
ha azt gondosan összegyűjtenénk.

A szocialista művezető, .vagy mester megtartja 
a fegyelmet, de barátja és irányítója munkatársai
nak. Viselkedésében mindig szem előtt tartja, hogy 
gyenrangú emberekkel van dolga. Mindig aszerint 

es becsüli meg munkatársait, mert ígymaga is meg- 
ibecsült, szervező irányítója lesz a termelésnek.

Az itt leírtak csak úgy lesznek hasznos erejű 
és érvényű szavak, ha a művezető tervet készit 
teendői végzéséről, a munka menetéről. Ez a terv 
esetenként — ha munkáját nem jól végzi —, meg
m utatja hibáit, így a művezető azonnal észreveszi, 
hogy a termelés menete elszakadt a termelési terv 
től, szaggatottá vált, nem folyamatos, visszaesik.

Kötelessége, ha kell szigorú önkritikával, vagy 
építő kritikával élnie műhelyének termelési értekez
letein és a gyárvezetés előtti beszámolókon, hogy 
nyíltan felfedhetek, nyíltan megvitathatók és 
azután kiküszöbölhetők legyenek a termelés hibái. 
Ez az az út, amelyen járva, hamarabb fogjuk meg
valósítani a szocializmust.

A MKP által indítványozott Hároméves Terv 
lerombolt és kifosztott országunk helyreállítási terve 
volt, amely egyúttal lerakta az alapját további 
országépítő Ötéves Terveinknek. Az Ötéves Terv 
eddigi eredményei mutatják, hogy mestereink, 
művezetőink igen komoly mértékben vették ki 
részüket a termelésből és meg kell állapítani, 
nem kis sikert értek el. Nem hinném, hogy bárki 
is vitatná azt, hogy pl. egy vasöntöde teljesíteni 
tudja az Ötéves Tervben előírt feladatait, ha 
ehhez a mesterek nem járulnának hozzá komoly 
munkával, szervezéssel — neveléssel —, oktatással 
és a versenymozgalmak állandó támogatásával.

De most, amikor már a jövőt építő Ötéves 
Tervünk sikeres első éve utáni feladataink oly 
nagyok, gondol-e minden művezető, mester arra, 
hogy csupán az Ötéves Terv száraz számadatai mit 
jelentenek műhelyére vonatkozólag ? Mik azok a fel
adatok, melyekkel neki kell megbirkóznia azért, hogy 
a termelés műhelyében többszörösére emelhető legyen 
nem ritkán még a régi felszereléssel, berendezéssel, 
vagy kisebb helyiség, gép vagy építési beruházással 
és aránylag nem nagy létszámnöveléssel ?

Ügy hiszem nem lesz felesleges e problémákban 
komolyan elmélyedni, mert a rejtély nyitja a mű
helyben, a gépekben, az emberekben van, csak azon 
kell lenni, hogy ennek a rejtélynek nyitját a művezető 
kellő mértékben megtalálja. Ott van jövőnk terme
lésének és emelkedésének nyitja közvetlenül a mes
terek kezében is : főkép a nehéziparban dolgozó 
mesterek kezében, s így munkájuk a könnyűipar, élel
mezés, ruházkodás fejlődését, egyszóval mindnyá
junk jólétét jelenti.

De senki előtt nem lehet kétséges, hogy hatalmas 
fejlődés, rohamos felemelkedés előtt állunk. A fel

emelkedés pedig a problémák fokozódásával jár.
Meg kell állapítanunk, hogy termelésünk eddigi 

emelkedése nagyrészt a dolgozó tömegek erőkifejté
sén épült fel. De ez nem lehet megoldás egyetlen 
művezető vagy mester szemében sem szocialista 
jellegű termelési rendünkben. Nem hagyhatja 
ennyiben a termelés állását, esetleg lassú fejlődé
sét : azt állandóan segítenie kell.

Az ö tév es Terv

Az ötéves Terv a termelés technikájának gyors 
ütemben való fejlődését kell és fogja magával hozni. 
Ez azt. jelenti, hogy a technika fejlődését, a gépek 
korszerűsítéséből adódó fejlődését nem szabad egyet
len mesternek sem azzal megakadályoznia, hogy szigo
rúan ragaszkodik a munka eddigi módszereihez, vagy 
azzal, hogy az egyes újításokat, amelyekre a dolgo
zók tesznek javaslatokat, megakadályozza és tovább 
ne vigye. Ellenkezőleg, inkább elő kell mozdítania és 
fejlesztenie azt a technológiát, amely hozzá, mint 
mesterhez legközelebb van : a munka technikáját, 
a munka észszerű beosztását és megszervezését.

Gépek kihasználása és MEO szervek

A gép technika fejlesztését hivatásszerűen a 
mérnökök és technikusaink végzik, akik velünk 
dolgozókkal együtt akarnak dolgozni közös felemel
kedésünk, közös jólétünk érdekében. De az általuk 
nyújtott technikai fejlesztést nekünk dolgozóknak 
kell nagymértékben kihasználni, továbbfejleszteni, 
hogy szolgálja a célt. Nem utolsó sorban támo
gatnia kell a művezetőknek a dolgozók kezde
ményezését a termelő berendezések jó irányú, a helyes 
célnak megfelelő fejlesztésében.

A selejt elleni harcban a művezető keményen 
támaszkodik a Minőség Ellenőrző szervek munkájára, 
velük állandóan szorosan együttműködik. Azok meg
figyeléseit és adatait a termelés állandó javítása 
érdekében állandóan figyelemmel kíséri.

Az üzemi MEO szervek ebben az értelemben 
megfigyeléseik alapján hasznos útmutatásokat adhat
nak a művezetőnek, vagy a művezető keze alatt dol
gozóknak.

A Minőség Ellenőrző Osztályok munkájának 
támogatása kötelessége a művezetőnek, mert ha az 
jól működik, csökkenni fog a művezető tennivalója 
és ideje marad egyébb tennivalóinak komolyabb 
végzésére.

A művezető vagy mester pontosan támaszkodik 
a MEO adataira és irányvonalára.

A m űvezető és a szakoktatás

A jó és becsületes művezető elsőrendű köteles
sége a szocializmus építése útján a dolgozók állandó 
képzése, oktatása. Ezt a munkát a következő utakon 
végezheti :

1. Egyénileg állandóan támogatja, tanítja a dol
gozókat. Egyének szempontjából ez a módszer 
lehet a legjobb, mert az biztos, hogy akinek tanítását 
a művezető ily módon végzi mindennapos munkája 
közben, abból egyre fejlődő dolgozó lesz. De vájjon 
az ilyen egyéni foglalkozás nem fogja-e megvalósí
tani a nem kívánatos sztárrendszert ? Feltétlenül 
erre fog vezetni. Lesz néhány kiváló a műhelyben és 
a nagy tömeg elhanyagolt dolgozó, akik támogatás,
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tanítás híján botorkálnak a termelés frontján, ahol 
pedig nem botorkálásra, hanem kemény menetelésre 
van szükség, nem fejlődnek.

2. A szaktanfolyamok hallgatóit állandóan 
fejleszti (átképző-átképzettek), olyan munkát bizto
sít számukra, melyeken a szakma minden fogását 
el lehet sajátítani. Nem feledkezhet meg egyetlen 
művezető sem arról, ha becsületes tagja akar lenni 
társadalmunknak, hogy a kezdő és tanuló szakmun
kások is ugyanolyan vidám és jó életre való emberek, 
mint azok, akiknek módjukban állt a szakmát hosszú 
időn át, de fokozatosan, jól elsajátítani. Legyen a 
művezetőnek állandó programmja, hogy érjenek el 
egyesek kiemelkedő eredményeket, de a döntő mégis 
az legyen, hogy általános emelkedést érjünk el, s 
ebben a felemelkedésben használja fel az egyszerűbb, 
vagy gyengébb szakmunkást is. Mi itt a teendő? Az, 
hogy a Párt, a minisztertanács és a minisztérium 
irányvonalát e kérdésben is végrehajtsa. Fenntartsa 
a legszorosabb kapcsolatot a Szakoktatási Szervvel, 
vagy felelőssel és annak kérelmét, vagy utasításait 
hajtsa végre. Legyen tisztában a művezető azzal, 
hogy a termelési és önköltségi terv jó végrehajtásá
nak alapja az ember, legyen az jó vagy gyengébb 
szakmunkás, betanított vagy segédmunkás.

A kapitalistáktól örökölt munkanélküliséget 
egyszer és mindenkorra felszámoltuk, s a jövőben 
csak akkor és olyan szakember fog rendelkezésünkre 
állni, amilyet kiképzünk magunknak, népgazdasá
gunknak.

3. Az iparostanulóképzés útja is megváltozott 
a fejlődés folyamán. Nem az a fő cél, hogy az iparban 
minden területre alkalmas univerzális szakmunká
sokat képezzünk, hanem a fejlődésnek megfelelő 
speciális területi szakembereket. Célunk az legyen, 
hogy ahová a minisztérium a kiképzést előirányozza, 
arra a területre neveljünk kiváló munkásokat.

4. A dolgozók nevelése a szakmai továbbképzés 
és tapasztalatcsere szervezett formában.

I tt  egyrészt az a művezető feladata, arra ösztö
nözni a dolgozókat, hogy tanfolyamokon képezzék 
magukat, másrészt pedig maga is előljár ennek a 
tanulási lehetőségnek kihasználásában, ami egyedül 
csak a mai rendszerben lehetséges, igy üzemen belül 
a jobb és többtermelés érdekében.

A tapasztalatcsere az az oktatási forma, amely
ben a műhely vagy más gyár kiemelkedő dolgozójá
nak gyakorlati eredményeit szerzi meg a művezető 
az üzem valamennyi dolgozójának. Ez az oktatási 
forma lehet igen eredményes egy-két művelet tekin 
tetében, ha a művezető szívügyének tekinti.

Sztahanov- és ujítúm ozgalom

A Sztahanov-és újítómozgalom a mása annak 
a már hatalmasra fejlődött szovjet sztahanovista
mozgalomnak, mely a munka technikájának fejlesz
tésén keresztül ér el kiemelkedő eredményeket. 
Ez a mozgalom nálunk 1949. X II. 21-vel bontako
zott ki, Sztálin elvtárs születése 70. évfordulóján. 
Akkor vett hatalmas lendületet és 1950. IV. 4-én, 
felszabadulásunk ötödik évfordulóján nyert további 
kibontakozást. Ez a mozgalom ma már félreérthe
tetlenül megmutatja, hogy a dolgozók egyre széle
sebb tömegei értik meg Rákosi elvtárs és a Párt

tanítását : »Tied az ország, magadnak építed«. Ez a 
mozgalom félreérthetetlenül m utatja a munkás- 
osztály békeakaratát a munkásosztály egységes, 
szocializmust építő szándékát.

Az ilyenirányú, sztahanovista típusú munka- 
módszereknek fejlesztése kell, hogy a mesternek 
különleges feladata legyen, mert ő van a legszoro
sabb kapcsolatban a valóságos termelő munkával. 
El kell most már érnünk azt, hogy megváltozzék 
a mester kapitalista viszonya a termeléshez, mely 
abban állt — szemben a szocialista mester viszonyá
val —, hogy hajósára volt a nagytőkés érdekeinek 
a neki vetett apró morzsákért s ezért gyűlölt alakja 
volt a kapitalista termelésnek.

Ma a szocialista mester-típus nem hajszolja 
dolgozótársait, akiket foglalkoztat. Irányít, de 
azon kell lennie, hogy az eléje kitűzött konkrét, 
országépítő tervnek ráeső részét mindenki teljesítse, 
túlteljesítse. Ezért nem a munkaerők agyonhajszo- 
lása a feladata, hanem a munkaerők, a termelés, 
a munkaeszközök helyes megszervezése. Mindig 
szem előtt tartsa a mennyiség állandó emelését, a 
minőség javítását, irányítsa az alá beosztott munka
erőt, úgy vezesse, oktassa, hogy az a szocialista haza 
építése érdekében teljes kapacitással adja önmagát, 
illetve munkáját.

A mester a szocialista gazdaság termelésének 
egyik legkomolyabb irányítója, fejlesztője kell, 
hogy legyen a jövőben országépítő terveink során. 
Ezért az elé tűzött terv végrehajtásában feladata az, 
hogy emberrel, anyaggal, géppel úgy bánjon, hogy 
a termelésben fennakadás soha elő ne forduljon.

Szűk keresztm etszetek

A művezetőnek kötelessége állandóan már jó 
előre kikutatni a rábízott munka szűk keresztmet
szeteit, ez egyúttal az egész műhely szűk kereszt- 
metszeteinek a kutatását is kell, hogy jelentse.

Arra kell törekednie, hogy a munkafolyamat 
állandóan javuljon, ezáltal a termelés mind mennyi
ségileg, mind minőségileg állandóan emelkedjék.

M agatartás

A mester és a dolgozók viszonyának jó kialakí
tásában a mester sok tekintetben segítségére van a 
dolgozóknak a munka megszervezésében. Helyes, 
ha a művezető, vagy mester tekintélyét megtartja. 
Ez feltétlenül jó eredményekre vezet. Persze ez a 
tekintélytartás a szocialista mester részéről sohasem 
lehet diktatórikus jellegű, mert ezzel, ha meg is 
tartja  ugyan színlegesen tekintélyét, felületesen 
irányító szerepét mindamellett semmiesetre sem válik 
jó vezetőjévé, irányítójává a termelésnek, mert el
szakad a termelés legfontosabb elemétől, magától 
az embertől, miáltal nem értékesíti azt a hatalmas 
erőt, amit mi szocialista kollektívának ismerünk.

Az a magatartás, mely a diktatórikus jellegben 
mutatkozik meg, előbb-utóbb azt a megengedhetet
len rossz hatást fogja eredményezni, hogy a termelés 
nem emelkedni, hanem esni fog és a dolgozók géppé, 
irányított automatákká válnak, gyűlölni fogják a 
munkát is, vezetőjüket is és nem lesznek gondolkozó, 
a mesternek mindenkor segítségére, rendelkezésére 
álló munkatársak.



Merem állítani, hogy a kollektív munka ren
geteg előnyt rejt magában, addig amíg fejlesztik 
azt, megadva a dolgozónak a megbecsülést és minden 
támogatást arra, hogy gondolkozzék, újítson, maga 
is keresse a munka termelékenyebb módját. Minden 
munka még a legjobban szervezett és megtervezett 
munka is tovább javítható.

A dialektikus materializmus azt mondja, hogy 
minden állandóan fejlődik és semmi sem örök, csak 
a mozgás fogalma örök. Ha egy művezető, vagy mes
ter ezt a tételt magáranézve nem tartja  kötelezőnek, 
akkor nem is nevezhetjük mesternek, de ha valaki 
magáévá teszi a dialektika e meghatározását, már 
meghatározott a munkaköre, munkálkodásának 
teljes iránya, mert akkor ügyel, hogy kiadott utasí
tásaival a termelés emelkedését, a termelékenyebb 
munka kutatását jelentő észszerű szervezési és újítási 
eljárásokat ne akadályozza, vagy hátráltassa.

A hangulatmunka
A jó mesternek állandóan kutatnia kell a dol

gozók hangulatát, hogy ezen keresztül a műhely 
hangulatát ismerje és irányítani tudja, úgy, hogy ki 
tudja küszöbölni a hangulatnak a termelésre kiható 
hátrányait. A hangulat-munka sohasem szocialista 
jellegű, mert ingadozó termelést jelent Ha ezt a 
mester nem kíséri figyelemmel és nem kutatja okait, 
igen könnyen felboríthatja a termelés állandóan 
emelkedő ütemét. A hangulat egyszer kiesést okoz, 
máskor pedig bőséget és végül, ha a teljesítmény 
átlagát kiszámítjuk, meglepetéssel fogjuk tapasztalni, 
hogy az még 1 0 0 %-ot sem üti meg és a felfelé haladás 
helyett a lejtőre ju tást jelenti mind a termelésben, 
mind pedig a dolgozók keresetében.

A hangulat-termelés látszatra szorgalmas mun
kát m utat és úgy tűnik a felületesen szemlélőnek, 
hogy a műhelyben a gépeknél szorgalmas, öntuda
tos, szocialista munka folyik. A tervelőirányzattal 
való összehasonlítás pedig elszomorító képet mutat.

Nem olyan régen az Óbudai Hajógyár öntödéjé
ben műhelyünk a kazánmunkák mellett a hajók 
szivattyúinak egyikét kapta öntésre.

Igen szép öntőfeladat volt ez, bár egyáltalán nem 
volt nagy munka.

Művezetőm kérelmemre nem adta nekem, taná 
csaimat nem fogadta el és sok selejtes öntvényt 
készítettünk. Amikor azt tanácsoltam, hogy ne 
készítsük magjait fűrészpormaghomokból, csak 
mosolygott és azt mondta, hogy komplikáltabb dol
gokat is készített már ilyen összetételű homokból. 
Az eredmény az lett, hogy nagy selejttel készült 
a szivattyú és amíg a munka jól nem ment, rossz 
hangulatban, leverten készítettem a kazántest ajtó 
kereteinek formáit is. Ennek következtében, bár 
selejtem nem növekedett, a termelésem mennyisége 
hetenként kb 1 — 2  darabbal csökkent és a felületi 
minőség is észrevehetően visszaesett.

Ez a példa azt mutatja, hogy amikor látszatra 
szorgalmas munka folyik, a művezető szervezetlen 
irányítása m iatt a kapacitás és a termelékenység 
egyaránt rossz, mert a művezető, vagy mester nincs 
tekintettel arra, hogy a készítendő darabot kinek 
adja ki, esetleg elnyom módszerével olyan dolgozót, 
aki a készítendő munkadarabot könnyebben, jobban 
is el tudná végezni.

Ez a példával alátámasztott kérdés nagy lehető
ségeket rejt magában : a dolgozókban lévő rejtett 
tartalékokat, amelyek csak ösztönzéssel, vagy egyene
sen a figyelem odairányításával válnak valóságos, 
termékeny ötletekké, újításokká, racionalizálásokká.

Egy-egy egészséges intézkedés, egy szervezési 
módszer bevitele a termelő munkát végzők közé, 
dolgozóinknak minden esetben megmutatja a ter 
melés emelkedéséhez vezető utat. Maguk is gondol
kodóvá válnak, kedvvel, egyenletesen végzik mun
kájukat, ami legfőbb nyitja a jó termelékenységnek 

Lehet, hogy átmenetileg ellenkezést vált ki egyes 
dolgozókban az újszerű, vagy keményebb intézkedés, 
de ha a hozzáfűzött gyakorlati példával a mester 
vagy a művezető meg tudja mutatni a helyes, leg
jobb utat, a dolgozók igen hamar magukévá leszik 
azt és követik a termelés emelése érdekében. Nevelni 
kell a dolgozó tömegeket munkára, példákat kell 
eléjük állítani.

Sztahanovista-brigádok.

Minden műhelynek, üzemnek vannak példa
mutató dolgozói, akik egyúttal a mesternek is leg
jobb támaszai, ök  alkotják a műhely mindenhol 
felhasználható tartalékát, ők azok, akikre mindig 
támaszkodni lehet, ők a műhely legértékesebbjei, 
legjobb szakmunkásai az élmunkások, brigádvezetők, 
a sztahanovisták. A munka észszerűsítői, a termelés 
állandó élenjárói, akik a munka helyes csoportosítása 
és megosztása útján érik el a legjobb eredményeket 
úgy, hogy gondolkozva dolgoznak, felbontják mun
kájukat apró részleteire és tanulmányozzák azokat 
még hozzákezdés előtt. De menetközben sem szűn
nek meg a kritikus szemével nézni a munkát. Igye
kezzenek még a legjobb munkás gyártási módszere 
helyett is állandóan jobbat keresni.

A művezetőnek, vagy mesternek segítenie kell 
az élmunkások, a sztahanovisták és a brigádok 
munkáját, hiszen ezek a fejlődő szocialista iparnak 
legtöbb reményt nyújtó elemei.

A jó művezető nevelje a dolgozókat önfeláldo
zásra, a szocialista haza és a munka szeretetére, 
hogy példaképpen álljon előttünk Sztálin elvtárs 
által nevelt szovjet munkás, akinek nincs szentebb 
és nagyobb ügye, mint a szocialista haza védelme 
és a munka szeretete.

A hibák állandó kutatása.

Figyelemmel kell kísérni minden dolgozót, 
hogyan végzi munkáját, nehogy a munka iránti 
felelősségérzet csökkenjen, mert ez rendszerint maga 
után vonja a helytelen normát, rossz munkamód
szert, vagy egyenesen a művezető iránt érzett ellen
szenvet, amelyeknek bármelyike egymagában is 
igen komoly hiba. Nem jó művezető vagy mester 
az, aki csak a napos oldalra vigyázz és abban süt
kérezve elvakul, a sötétet jelentő hibákat pedig nem 
mérlegeli és nem látja meg kellő időben, hogy azokon 
segíthessen.

M. I. Kalinin elvtárs szavai szerint :

»Ügy kell megszervezni a műhelyt, hogy ne 
csak a dolgozóknak a java érezze a felelősséget 
a termelés iránt, ne csak ezeket izgassa, ha
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valami legkisebb baj is van, hanem az üzem 
minden dolgozója szívén viselje, hogyan lehet 
a bajt kiküszöbölni és a jövőben elhárítani.« 
A munkával kapcsolatos felelősségérzést úgy 

kell kiépíteni, hogy ugyanazt a visszatérő vagy 
állandó munkát lehetőleg mindig ugyanannak a 
brigádnak, vagy dolgozónak kell kiosztani. Ezzel a 
mester egyúttal ki is küszöböl minden lehetőséget a 
felelősség-áthárításra, az »egymásratologatásra.« 
Teljes mértékben kiépítheti az egyéni felelősséget és 
megkövetelheti a jó, gyors és pontos munkát.

Mindezek mellett az előnyök mellett sem szabad 
a művezetőnek e téren merevnek lennie, mert ez 
szintén szűk keresztmetszeteket okozhat valamely 
munkafolyamatban.

Nem engedhető meg, hogy a művezető, vagy 
mester arra a hibás álláspontra helyezkedjék, hogy a 
dolgozók nevelését elvégzi a Párt, a Szakszervezet, 
a kollektív szerződés egyes pontjai, vagy a brosúrák 
és úgy gondolja, hogy csak a munka irányítása, vagy 
szervezése képezi feladatát, vagy, hogy a Miniszté
rium különböző rendeletéi már elégségesek a dolgo
zók nevelésének megvalósításához. Példa legyen 
Zsofinyec nehézipari miniszter elvtárs selejt-rende- 
letének oktatási pontja e kérdésben. Vájjon a ren
deletet végrehajtani akaró oktatási hálózat meg 
tudja-e oldani az öntők kötelező továbbképzését 
(öntéstechnikai szeminárium), ha ebben a művezető 
nem jár elől jó példával, szervezve a dolgozókat a 
tanulásra. Vájjon akad-e olyan művezető az öntö
dékben, aki egyéni jó példával jár elől, aki példaadás
sal szervezve a dolgozókat a tanulásra maga is beül 
a padsorokba, hogy megvitathassák elméletileg is a se
lejt kérdéseit. Azt hiszem, kevés ilyen művezető akad.

Amíg a dolgozók nem látják, hogy vezetőik is 
kiveszik részüket a számukra legalább ugyanannyira 
szükséges politikai és szakmai tanulásból, nem fog
nak olyan aktívan foglalkozni az öntödei elméleti 
kérdésekkel. Ilyenkor azt mondják a felületes és 
maradi művezetők, hogy »miért menjek én oda, 
hiszen én ezt a 15—20 éves gyakorlatomból már mind 
tudom.« Tévednek. Az öntödei technika is fejlődik 
még akkor is, ha külső szemlélő úgy látja, hogy kül
sőségei szerint ugyanolyan, mint 15 vagy 20 évvel 
ezelőtt. Csak megemlítek néhány kérdést utalásként 
a fejlődésre : centrifugális öntés, szintetikus homok, 
nyomásos öntés és sok más kérdés. A jó, szocialista 
szellemű művezető, vagy mester a vezető irányító 
szerepe mellett mindenkor barátja is kell, hogy 
legyen munkatársainak. Természetesen, nem egymás 
egyéni felelősségét romboló, tekintélyt csökkentő 
cimborálásra gondolunk itt, hanem a munka termelé
kenységének érdekében kifejtett elvtársias barát
ságra.

Á llan d ósíto tt m u n ka.

El kell érni a műhely munkájának állandósítá
sát, ami, mint már említettem, a termelékeny munka 
egyik legtöbbet eredményező titka, de egyúttal 
alapja annak a hatalmas szervezési folyamatnak, 
amit a mesternek kell végeznie ahhoz, hogy az 
elétűzött, tervben leszögezett és megkívánt fela
datokat ütemszerűen, állandóan fokozni tudja.

Mindehhez sorolhatjuk természetszerűleg a mű
hely berendezésének, gépeinek, eszközeinek, terüle

tének olyan karbantartását, ami mindig megadja 
az alapot a munkafolyamat további fokozásához 
és alapját képezi a növekvő termelési tervnek.

Lehet valaki jól rendelkező mester, esetenként 
jó meglátásokkal ötleteket is adhat, de ha a munka 
folyamatának rendszere nincs jól átgondolva és 
meghatározva, akkor sok rohammunka lesz, de 
egyenletes, állandó termelésemelkedés nem fejlődhet 
ki és így a mester hajszolóvá válik, a műhely egyes 
területein pedig kifolyik kezéből az irányítás, mert 
esetenként egy helyre kénytelen összpontosítani 
figyelmét a rohamnak megfelelően. A munka folya
matáról munkaváltás esetén, tehát egyik munkáról 
a másikra való áttérésnél is úgy kell gondoskodni, 
hogy az idő-kiesés minél kisébb legyen, azért itt is 
érvényesíteni kell a jó előkészítést. Gondoskodni 
kell arról, hogy a dolgozó már munkája közben végre
hajtassa a segéderőkkel az anyag előkészítését, 
hogyha az egyik munka féle séget befejezte, rögtön 
átállhasson a másik, számára már előkészített 
munkára.

Önállóságra kell nevelni a dolgozót, hogy ne 
kelljen őt állandóan gyámolítani, támogatni munká
jában, hanem a megkapott munkán minden percét 
folyamatosan, magas termelékenységgel tudja el
tölteni.

A mester feladatának kell tekintse azt, hogy úgy 
ossza be munkáját, hogy a munkás naponta, idejé
nek legnagyobb részét egyforma munkán tölthesse 
el, illetve dolgozhassa le, ne pedig óránként, vagy 
még kisebb időközönként kelljen munkát vállalnia.

A terv.

Mindez nem lenne teljes, ha a szocialista ter 
melés legfontosabb tényezőjét, magát a tervet 
mellőznénk.

A mestert a tervnek kell gondolkozásra, harcos 
munkára késztetnie, hogy a kitűzött célt minél 
jobban megvalósíthassa. Éppen ezért i tt  is el kell 
térni a kapitalista jellegtől és szigorúan a terv kere
tében kell dolgozni, irányítani, szervezni a munkát 
a termelés egyenletes emelése érdekében.

íratlan törvény az, hogy a holnap sikerét ma kell 
előkészíteni, »amit megtehetsz ma, ne halaszd hol
napra«. így valósítható meg még a kezdetleges 
emberi erővel folyó termelésben is, a szalagszerű 
termelés és érhető el magas, a kapitalistákénál 
magasabb termelékenység.

A mesternek abban a tevékenységében, hogy 
felszámolja üzemének veszteséggel járó termelési 
folyamatait, igen jó támasza az időelemző.

Elérheti azt is, hogy a termelést, helyesebben 
a munkát elemeire tudja bontani és ezt helyes szer
vezéssel párosítva, a veszteségi időket lecsökkenti. 
Kiküszöbölheti, hogy bizonyos munkákra feleslegesen 
csak magasképzettségű öntőket lehessen ráállítani.

Ügy hiszem, hogy az eddig elmondottak jó 
megvalósítása fogja megadni az étvágyat a továb
biakhoz, mert ezeknek foganatosítása hamarosan meg 
fog győzni minden mestert arról, hogy nem is olyan 
nagy művészet a termelés emelése, főképpen állandó 
emelése, csak szocialista módon való előrelátó 
gondoskodást kíván meg.

Mindezeknek a meggondolandó kérdéseknek 
szem előtt tartása és az elmondottak betartása,
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illetőleg végrehajtása fogja eredményezni azt, hogy 
a termelés képe szinte észrevétlenül megváltozik 
és egy újabb probléma merül fel : az ellenőrzés 
kérdése.

A mester átalakul selejtadminisztrátorból, a 
selejt megelőző és egyik legfontosabb gazdasági 
irányítójává, mert meg tudja előzni a termelésben 
mutatkozó hibákat, és így most már helyesen, előre
látva ellenőrzőjévé válik a termelésnek, együttmű
ködve a munka folyamatát szervező gyártáselő
készítő, gyártásvezető, minőségellenőrző, időelemző 
és programmozó szervekkel. E szervekkel való 
együttműködés azért szükséges, mert a munkamód
szerek legjobb és legbiztosabb ellenőre csak a mester 
lehet annál is inkább, mert őt képzettségénél fogva 
nem lehet a technológia terén könnyen félrevezetni.

De a művezető vagy mester helyes munkája 
eredményezi azt is, hogy az ellenőrző munka tár 
sadalmivá válik, mert a műhely teljes összességével 
figyeli az egyes dolgozót és annak munkáját, termé
szetesen magát a mestert is. De fokozódik a termelés 
is, mert eltűnik a hangulattól függő, felelőtlenül 
végzett munka és kiépül az egyéni felelősség, a helyes 
építő kritika és szigorú önkritika.

Hiszem, hogy a mester ilyen szellemben kiépí
te tt munkája meg fogja mutatni azt az eredményt, 
amely mindnyájunk gyorsabb felemelkedésének útja 
és elvezet oda, ahol már arról beszélünk, hogy meste
reink szocialista módra tapasztalatcserét fognak szer
vezni, mert úgy vélik, hogy ezzel még jobban szolgál
ják a szocialista haza és ipar fejlesztését, építését.

Ügy hiszem, ha ilyen módon gondolkozik majd 
minden felelős tevékenységét folytató művezető, 
vagy mester, akkor eddigi eredményeinkhez hason
lóan Ötéves Terveinket is hamarabb, időelőtt fogjuk 
befejezni a szovjet dolgozók példájára. Befejezésül 
még, hogy a művezető, vagy mester munkakörének 
meghatározása teljesebb legyen, szeretném röviden 
összefoglalva elmondani azt, hogy az itt elhangzottak 
milyen úton valósíthatók meg.

I. A mesternek le kell fektetnie üzemének veze
tőjével, vállalatvezetőjével, vagy üzemszervezőjével 
együtt munkakörének pontos meghatározását, füg
gőségi és utasítási kapcsolatait.

II. Ki kell építenie kapcsolatait a gyártáster
vezés és a szerkesztés felé, hogy szakmai tudását 
a gyártástervezők és konstruktőrök a selejt megelő
zésére felhasználhassák.

III. Szocialista módon le kell rögzíteni egyéni 
felelősségének mértékét és vonalát.

IV. Hogy munkáját eredményesen tudja ellátni,

fokozatosan kell kiépítenie igénylési kapcsolatait 
mert szinte egyedül ez a kapcsolat biztosítja műhelyé
nek folyamatos anyagellátását. Ez a kapcsolat nem 
jár utasítási joggal, de fokozott felelősséget jelent, 
a szocialista módon gondolkozó műhely kollektívája 
felé, mert ennek elhanyagolása komoly hibáknak, ter 
melésvisszaesésnek lehet oka. Épp ezért az igény
léseit korábban kell megtennie, olyan mértékben, 
hogy azzal felhalmozást ne okozzon, de kiesést még 
kevésbbé.

V. Igénylési kapcsolatait kiépíti az anyagraktár, 
minta, vagy szerszámraktár felé, de előfordul az is, 
hogy az üzem bármelyik másik megmunkáló rész
lege, művezetője, mestere felé is, annak vezetőjén 
keresztül. Kiépíti kapcsolatait a szakoktatás és 
munkaerőgazdálkodás üzemi részlegeivel és különös 
gondot fordít a tanulók, átképzősök és általában az 
összes dolgozók szakmai és politikai képzésére még 
egyéni példamutatás útján is.

VI. Utoljára hagytam azt a kapcsolatot, amelyet 
a művezető vagy mester a nyilvántartó — dokumen
tációs, vagy újítóiroda felé ta rt fenn. Mindamellett 
ez a kapcsolat fontosság szempontjából nem az 
utolsó. Ez az iroda az üzem és a munka szervezése 
során előforduló összes szakmai és szervezési javítá 
sokat, újításokat, észszerűsítéseket tartja  nyilván, 
melyekből előbb-utóbb üzemi, később pedig orszá
gos szabványok lesznek, amelyeknek felhasználása 
a továbbiakban kötelező.

Szeretném úgy meghatározni az itt leírt, bonyo
dalmasnak látszó művezetői vagy mesteri munka
kört, hogy az valójában nem olyan súlyos vagy nehéz 
feladat, csak komoly politikai önképzést, szakmai 
tanulást, figyelmes, fegyelmezett m agatartást és 
pontos, tervszerű munkát követel. Ily módon a mű
vezetőnek bőségesen marad ideje arra, hogy a munka 
közvetlen közelében, dolgozó társai között tartóz 
kodjék és munkaidejét hasznosan töltse el. Nem tu 
dom eléggé hangsúlyozni azt, hogy a mesternek 
soha sem szabad megelégednie az elért eredmé
nyekkel, mindig jobb és jobb megoldást kell keres
sen, bármilyen tökéletesnek hitt termelés folyik 
műhelyében, mert mindig van még javítani való.

Harcot kell folytatni a művezetőnek először 
a kieső órákért, később, a jobb szervezés során, az 
elkallódó percekért, sőt másodpercekért is. Nem 
feledkezhetik meg a selejt kilogrammjairól, dekáiról, 
vagy grammjairól sem, hanem állandó, folyamatos 
szívós harccal kell ezeket lemorzsolnia. Egyben 
felkérek minden művezetőt, hogy a lapon keresztül 
a művezetők feladatbeli kérdéseihez szóljanak hozzá.

Felhívás !

A  m ú lt  s z á m u n k b a n  „ S e g í t s ü k  e g y m á s t “  r o v a t u n k b a n  f e lh ív á s t  t e t t ü n k  k ö z z é ,  h o g y  
o lv a s ó in k  m ű v e le t t e r v e z é s i  f e la d a to k  p á ly á z a t i  c é lr a  v a ló  k ö z lé s é v e l  v e g y e n e k  r é s z t  k ö z ö s s é g i  m u n k á n k b a n .

K é r j ü k ,  h o g y  a  f e lh ív á s  t a n u lm á n y o z á s a  u t á n  m in é l  t ö b b  i ly e n  p á ly a m u n k á t  j u t t a s s a n a k  
s z e r k e s z t ő s é g ü n k h ö z ,  ú g y ,  h o g y  a z t  le g k ö z e le b b i  s z á m u n k b a n  k ö z ö ln i  le h e s s e n .  Ü g y a n í g y  é r d e k lő d é s s e l  
v á r j u k  m u n k a t e r v ü n k k e l  k a p c s o la t o s  é s z r e v é t e l e ik e t .

S z e r k e s z t ő s é g .
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A  Vasipari Kutató Intézet közleményei

Nagykem énységű k éreghengerek  gyártása

K Ö R Ö S  B E L A  

(Folytatás.)

Egyéb ötvöző elemek

Az előbb tárgyalt három nemes ötvöző fém 
helyett nálunk felvetődik a kérdés a vanádiummal 
történő ötvözés megvizsgálására, melynek, mint a 
bauxitgyártás melléktermékének, hazai kohászata 
előtérben van. Vanádiumnak kéreghengergyártásá- 
nál történő alkalmazásáról bővebben Piwowarsky 
műveiben (27, 28) olvashatunk s a közölt adatok 
nagyobb része szerint a V-nak keménységnövelő 
hatása nincs, mert igen mohón vonja el a C-t az 
öntöttvas egykristályaiból. Martenzitképző hatása 
hőkezelés nélkül csekély. Növekvő V-tartalommal 
csökken az elegykristályok C-tartalma, ami az össz- 
keménység szempontjából döntő. így nagyobb kéreg
mélység dacára kisebb lesz a keménység.

Egyébként a V a kéreghengerek egyéb tulaj 
donságait (átmeneti zóna, melegszilárdság és kéreg- 
mélység növelése, lyukacsmentesség) viszonylag ala
csony beötvözéssel kedvezően befolyásolja. A vaná
diumnak kéregkeménységnövelő hatását más ötvö- 
zőkkel kombinálva indokoltnak látszik még vizs
gálatok tárgyává tenni.

Hazai viszonylatban foglalkoznunk kell még a 
Ti-nak, mint esetleges keménységnövelő ötvöző
fémnek alkalmazásával is. A titánnak az öntöttvas 
tulajdonságaira gyakorolt hatását még nem minden 
vonatkozásban kutatták  fel, de azt mint grafitosító 
és szemcsefinomító fémes anyagot kell nyilván
tartani. Az ugyancsak grafitképző Ni szerepe is ösz-

alkalmazható. E határ felett a fellépő repedés
veszély a hengeröntészeket egészen üj eljárások 
kimunkálására kényszerítették. Már a közönséges 
kéreghengereket is jellemzi a kéreg és szürke rész 
hővezetőképessége és hőkiterjedési együtthatója 
közti jelentős különbség. Wright (8) szerint a szürke
öntvény hőkiterjedési együtthatója 600°-ig 
9 —14.10-®., míg a fehérvasé 15,9 —1 6 ,4 .10-6. A 
fehér öntöttvas hővezetőképessége 0,076 gcal/cm2/ 
sec., míg ugyanez az érték a szürkénél 0,13. Ezek az 
eltérések a dermedés kezdő perceiben jelentős 
feszültségeket hoznak létre.

A martentizes ötvözött hengerek a martenzit- 
képződéskor fellépő térfogatnövekedés, valamint a 
maftenzit ridegsége folytán mind melegrepedésre, 
mind törékenységre hajlamosak.

A közelmúltban kísérletileg egy sorozat (12 db) 
túlnyomóan 5 — 6  t  darabsúlyú lemezhengert a szo
kásos technológiával, de növekvő ötvözéssel gyár
tottunk. Kis Mo-ötvözéssel kezdve NiMo, NiCr és 
NiCrMo ötvözést alkalmaztunk és a keménységet is 
mértük. Ez a kísérlet alkalmat adott annak meg
állapítására, hogy a szokásos öntési technológiával 
repedésveszély nélkül meddig lehet elmenni.

A gyártást olyan időszakban folytattuk le, ami
dőn kedvező betétanyag és olvasztási viszonyok 
folytán az ötvözetlen hengerek öntése általában 
símán történt. A legmagasabban ötvözött három 
utolsó hengernél az alábbi eredmények mutatkoztak :

Hengerméret
mm C Si Mn Ni Cr Mo

Shore
kém. F e l s z í n

1 5 0 0 x 6 5 0  . . 3 ,3 0, 6 0 ,4 0 ,9 8 0 ,3 0 ,7 5 7 9 v é k o n y  h a jsz á lre p e d é se k  
(h a sz n á lh a tó )  
erő s h o sszr ep ed és  
(se le j t)

1 3 0 0 x 6 0 0  . . 3 ,4 0 ,9 5 0 ,3 3 0 ,9 5 0 ,7 5 0 ,3 7 6

1 5 0 0 x 6 5 0  . . 3 ,4 0 ,7 6 0 ,3 3 0 ,9 8 0 ,3 8 0 ,4 8 7 8 k é t  r ö v id  h o ssz r e p e d é s  
(r ö v id e b b  m ér e tre  m e g f .)

tönzést adhat, hogy a Ti befolyását kéregképződésre 
és keménységre megvizsgáljuk. A hazai wehrlitből 
és vörösiszapból nyerhető titánfém, valamint a 
0,5—0,8% Ti-tartalmú piritpörk-nyersvas mint titán 
bázis jöhet figyelembe (37).

Különleges formázási és öntési technológia

Idáig a keményebb kéreghengerekről szólva 
háttérben tarto ttuk  a formázási és öntési technológia 
kérdését, jóllehet a 80 német (kb. 73 egyéb fajta) 
Shore, nagyjából tehát 550 HB értéknél keményebb 
hengerek öntéséhez a szokásos technológia nem

így saját tapasztalataink is valószínűsítették, 
hogy 78—80 Shore (530—550 HB) az akeménységi 
határ, ameddig ötvözött hengerek a szokásos tech
nológiával repedésveszély nélkül önthetők.

A nagykeménységű hengerek sikeres gyártása 
érdekében több különleges öntéstechnikai eljárás 
fejlődött ki. Az eljárások lényege öntést követően a 
formába öntött kemény anyag egy részének eltávolí
tásán és lágyabb, jóminőségü szürke öntöttvassal 
való helyettesítésén alapul. Kb. 20 év alatt az anyag 
kicserélésnek többféle változata alakult ki, melyek 
közül a figyelemreméltóbbakat az alábbiakban rövi
den áttekintjük.



a )  Kisebb ötvözés esetében, sőt ötvÖzetien minő
ségnél is alkalmazzák azt az eljárást, melynél a hen
gert a szokott módon öntik (12. ábra). A forma teljes 
megtöltése után a beömlőn lévő »a« nyíláson át a 
felső részben lévő hideg anyagot kifolyatják s azután 
a felsőrészt felülről újból teletöltik. Még jobbnak 
tartják a formát először csak a b —b vonalig meg
tölteni s azután a felsőrészt felülről teleönteni. 
Ezután nyitják az »a« nyílást és az öntést tovább

1 0 /a  ábra. N i-C r (5 : 1 )  ö tv ö z é sű  sz o v je t  k éreg h en g er  s z ö v e z e te

úgy folytatják, mint az előbbi módozatnál. Az eljá
rással egyenletes hőfok- (lehűlési) viszonyokat kíván
nak a henger alsó és felső részén biztosítani s ezáltal 
a repedésveszélyt csökkenteni.

11. ábra. P e r lite s  s z ö v e z e tű  k o m p o u n d -h e n g e r  b e lső  része . 1 00-szoros

b) Nagyobb ötvözésű hengerekben az előbbi 
eljárás már nem felel meg. Ezeknél a belsőrésznek és 
a csapoknak teljesmérvű anyagátcserélése szüksé
ges. A 13. ábrán az egyik ilyen eljárás látható. A 
nagyötvözésű anyagot az I. vonalig forrón, mintegy 
1300°-on a beömlőn át öntik be, majd a beömlő 
folyékonyan tartására szakaszos utánöntésekkel a 
formát teljesen feltöltik a II. vonalig. Eközben a 
kokilla fala mentén bizonyos vastagságú kéreg kép 

ződik. Bizonyos idő elteltével a beömlő felső részén 
lévő dugót kinyitják s ezzel egyidejűleg a felöntő
fejen á t a lágyabb, szürke anyagot öntik be, amely a 
henger még folyékony belső részéből és a homok
forma folytán folyékonyan maradt alsó csapból a 
beömlőn át visszafelé (felfelé) kinyomja az ötvözött 
anyagot, melyet a ferde csatornán át egy gyűjtő 
kokillába folyatnak (III. vonal). A kemény anyagot 
lehűlése után eltávolítják a kokillából és széttörve 
újból beolvasztják. Ilymódon a henger két olyan 
rétegből képződik, melyek folyékonyan olvadtak 
egymásba. A kétféle anyag egyik szokásos össze
tétele :

C S i M n P  S  Cr N i  Mo%

köpenyrész 3.6 0.6 0.6 0.45 0.08 1.0 4.5 0.3
belső rész és csapok 3.0 1.2 0.8 0.2 0.1 — — —

Ilyen kettős rétegű kompound-henger törete a
10a ábrán látható. A kéreg és átmenet együttesen 
30—40 mm. Az átmeneti zóna a gyártás természeté
ből kifolyólag némileg egyenetlenebb, de jól kivehető.

Ezek a hengerek 95 Shore-keménység mellett 
rendkívül nagy élettartamukkal tűnnek ki.

Az eljárásnak vannak olyan változatai is, mely
nél a köpenyrész NiMn-anyag és a belsőrész is 
nagyobb, gyakran 10%-ig terjedő Mn-tartalmú. 
Ezek a hengerminőségek kevésbbé terjedtek el s 
tulajdonságaikról az irodalomban csak gyéren talál
hatók adatok. Daniels (40) ismertet egy kompound- 
hengerminőséget, melynél

C S i M n Cr Ni%  S h ore S z ö v e z e t

k ö p e n y  3 .6  ? 4 .5  1 .5  2 .5  9 5  m a r t e n z i t
b e ls ő  r é s z  é s
c s a p o k  3 .3  3 .3  1 0 .0  —  —  6 5  m a r t e n z i t ,  g r a f i t

s így a nemesebb ötvözőkből kevesebb szükséges. 
Az ilyen hengerek törési veszélye nagyobb a nagy 
Ni-tartalmúakénál.

12. áb ra . R é sz le g e s  a n y a g k ic se r é lé sse l já ró  h en g e r ö n té s i e ljá rá s
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с) А 14. ábrán a Szovjetunióban régebben kifej
lesztett hasonló eljárás látható, mely az a) és b) 
alattiak kombinációinak is tekinthető. A formát az 
ötvözött anyaggal az a —a vonalig töltik meg. Rövid 
várakozás után, miközben a kokilla falai mentén 
kéreg képződik, újólag a beömlőn át a lágyabb minő
séget öntik be, mely a még folyékony ötvözött minő
séget a dugó nyitásával ferde csatornán át kiszorítja

a formából. Ha az átmosás megtörtént, a dugót zár. 
ják és a felsőrészt felülről lágy anyaggal töltik fel-

Az eljárás kritikus pontja az a —a vonalnál 
van, ahol salakos oxidos réteg képződésére van 
lehetőség s így a felsőrészbe töltö tt lágy anyag a 
keménnyel nem olvad tökéletesen egybe. Ez a felső 
csap időelőtti letörését okozhatja.

A 11. ábra kompound henger belsőrész perlites 
szövezete kevés steadittal.

i
d) A Szovjetunióban ma egyre inkább az az 

eljárás terjed, melynél a hengerforma felső részén
6—800 mm hosszú toldat van. A hengert igen bőre 
méretezett beömlőn át kb. az a —a vonal feletti 
szintig töltik meg az ötvözött anyaggal, majd a 
kéregképződés érdekében rövid várakozás után 
ugyancsak a beömlőn át a lágyabb anyagot öntik, 
mely a még folyékony kemény anyagot a felső 
részbe, majd onnan a toldatba nyomja fel. A szoro
san vett felsőrész végződésénél elhelyezett választó
lemez lehetővé teszi, hogy a toldatot, mely a felső 
csappal teljesen nem forrott össze, aránylag könnyen 
le lehessen törni (15. ábra).

A kétféle anyag egybeolvadása jobb, mint a c- 
alatti eljárásnál. Az eljárást kisebbsúlyú hengerek 
kompoundizálására is sikeresen használják. Német

IS. ábra . Másik szovjet eljárás a  kom pound-hengerek rfá rtázA ra

13. ábra. G. P. kom pound-öntési e ljá rása

}4. ábra . E gyik szovjet eljárás kom pound-hengerek öntésére
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országban az A. Achenbach hengeröntöde önti így 
kemény hengereit, de а В. I. O. S. 737. sz. jelentés 
szerint ott a minőség nem egyenletes.

e) Ötvözetlen és közepesen ötvözött hengerek
nél érdekes, bár kevésbbé elterjedt eljárás a 16. 
ábrán látható simplex (egyszeres) öntési mód. Itt 
a hengertest belsejébe forgatható rudazat nyúlik, 
amelyen lévő kis rekeszekben porított grafitosító 
anyagokat (FeSi, CaSi, Al, esetleg még FeMn is) 
helyeznek el. A szokásos eljárású öntést követőleg a 
rudazat forgatásával felolvasztják a modifikáló 
anyagokat és a henger belseje ilymódon lágyabbá 
válik. A feloldás után a rudazatot kiemelik a még 
folyékony anyagból.

16. ábra . K e t tő s  a n y a g ú  k éreg h en g ere k  e g y szere s  ö n té s i e ljá rá s«

Az'eljárás segélyével egyszeri öntéssel biztosít
ják a kompound minőséget, de nagyobb ötvözésű

anyagokat már nem lehet a Si, vagy Al hozzáadással 
kellően grafitosítani.

f) A b), c) és d) eljárásokat kiterjedten alkal
mazzák abban a változatban is, hogy a csereanyag 
nem szürke öntöttvas, hanem mintegy 0,5% C- 
tartalmú folyékony acél. Ennek az eljárásnak kifej
lesztése Beslik közlése szerint a Szovjetunióban erő
teljesen folyik és a kompoundizálásnak olyan vál
tozatát terem tette meg, melynél a belső kemény 
anyagot a forma alján lévő nyíláson folyatják ki. 
A nyílás zárása után felülről öntik á t a folyékony 
acélt. Az acéllal való kompoundizálás kezdetben 
nagyszámú öntéstechnikai nehézséget okozott az 
anyag tisztasága, egyenletes minősége terén, melyek 
részletezése tanulmányunk kereteit túlhaladná. A 
jövőfejlődésénekútjáta folyékony acéllal kompoundi- 
zált hengereiben látják, melyeknél jelentősen na
gyobb magszilárdság érhető el.

g) A teljesség m iatt felsoroljuk még — szovjet 
adatok alapján — a kétrétegű hengerek további 
válfajait, melyeket az előbbi eljárásokat jellemző 
nagy anyagfelhasználás elkerülése es a selejtveszély 
csökkentésére kísérleteztek ki. így vannak eljárások, 
melyeknél a külső köpenyt álló vagy centrifugált 
formába külön öntik kemény, ötvözött acélból s 
azután azt indukciós hevítéssel felmelegítve, húzzák 
rá az ugyancsak külön öntött belső öntöttvas
magra. Vannak továbbá beöntött, kovácsolt acél
tengellyel bíró, nagykeménységű kéreghengerek is, 
melyek a finomlemez hideghengerlésnél fellépő leg
nagyobb igénybevétellel szemben is hosszú élet
tartam únk.

h) Látszólag kézenfekvő eljárás volna a kom-; 
pound-hengert úgy önteni, hogy a kokilla belsejébe 
elválasztó körszelvényű lemeztartályt helyezünk és a 
formába egyidejűleg öntjük a beömlőn át alulról a 
kemény és felülről a lágy minőséget. Ezek a kísérletek 
ezideig nem vezettek eredményre (1) és nem is lát
szik valószínűnek, hogy ezen a réven annyira jól 
egybeolvadt és jó csapminőségű henger volna elő
állítható, mint a b) és d) alatti eljárásokkal.

Egyéb gyártástechnológiai kérdések

Olvasztó-kemencék. A nagykeménységű hengere
ket, de legalább is azok köpenyrészét mindenütt 
elsősorban kúpolókemencében olvasztják. A kúpoló 
nagyobb C- és S-tartalmú anyagot szolgáltat, tehát 
a keménységnövelésnek két tényezője ab ovo áll 
rendelkezésre és az egyébirányú követelményektől 
függ, hogy a két elemet ilyenirányúan mennyire 
hasznosíthatjuk. A kompound-eljárásnál többnyire 
az a gyakorlat, hogy a köpenyrészt kúpolóból öntik 
s a nagyméretű darabok belső szürke részét láng
kemencékből, de esetleg azt is kúpolóból.

A lángkemencék jelentősége általában a 8—10 t  
súlynál nehezebb, kisebb C-tartalmat kívánó, fél
kemény minőségeknél áll fenn, mert az ilyen nagy 
hengerek céljára többnyire költséges és körülményes 
a töredéket a kúpolóhoz alkalmas méretekre dara- 
bosítani, és esetleg túlságosan nagyméretű kúpoló- 
kat kellene építeni vagy 2 —3 kúpolót párhuzamosan 
járatni.

Az ötvözök közül a Ni-t fémalakban vagy Ni- 
tartalmú (szintetikus) nyersvas útján ju ttatják  a
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kúpolóba, míg a Cr-t és Mo-t a csatornába ada
golják.

Elegyösszeállítás. A kényes gyártási körülmé
nyek folytán a faszenes nyersvasfajták adagolását 
előfeltételnek kell tekintenünk, főleg a köpenyrész 
anyaga céljára. Az el egyben természetesen a kom- 
pound-henger töredék és az eltávolított Cr—Ni—Mo- 
es anyag is helyet foglal. Egy adag összeállítás 
szovjet adatok szerint :

30% faszenes CrNi nyersvas
1 0 % egyéb szürke-nyersvas
30% CrNiMo hengertöredék
30% »átmosásából nyert töredék.

Az adag »homogenizáltsága«, melynek fontos
ságát korábbi tanulmányunkban (6) már hangsúlyoz
tuk, ennél az elegynél kétségtelenül fennáll.

A faszenes nyersvas szükséges adagolása hazai 
vonatkozásban újabb nyomatékot ad annak a törek
vésnek, mely a hazai piritpörk-nyersvas- és bauxit- 
nyersvasgyártás kérdését kívánja előbbre vinni és 
e két anyag révén faszenes nyersvasat helyettesítő 
minőséget gyártani.

Öntési hőfok és sebesség. A nagykeménységű hen
gereknél fokozott jelentősége van a nagy öntési 
sebességnek. Szovjet adatok 2 —2,5 t/sec. öntési 
sebességet tartanak kívánatosnak, ami egy 7 t-s 
hengernél mindössze 30—35 sec. teljes öntési időt 
jelent. Ez a nálunk szokásosnak fele vagy még 
annál is kevesebb. Angol adatok (8) még lényegesen 
kisebb öntési sebességről szólnak. Wright 18 t-s 
hengerre 90 sec., 4,5 t-ra 55 sec. öntési időt közöl. 
A kompound-eljárásnál természetesen a tényleges 
öntési idő, a megszakításokat is figyelembe véve, 
több, gyakran 8 — 1 0  min., de a sebesség a közölt 
szovjet adathoz igazodik.

A nagy öntési sebesség biztosításának előfel
tételei a magasabb öntési hőfok, bőségesen mérete
zett beömlők és rávágások. A szovjet adatok 1250 — 
1270° C értéke is magasabb a nálunk szokásosnál, 
egyéb külföldi adatok 1310, sőt 1327°-ról is szól
nak, melyeket nagy hengereknél némi fenntartással 
kell fogadni a kokilla épségére és az üregesedés 
veszélyére gondolva. Speciális kokilla-bevonatok ki
kísérletezése révén a kompoundizáláshoz szükséges 
1300°-os öntési hőfok nem kockázatos.

A fokozottabb repedésveszély folytán a kokilla 
belső felületének teljes simaságát a finomra eszter- 
gálást követő csiszolással kell biztosítani. A kokillát 
a szokásosnál sűrűbb bevonattal látják el (0,4— 
1  mm), hogy annak éles hűtőhatását némileg tom 
pítsák és a beforrástól megvédjék.

A kéregvastagság kérdése. A nagykeménységű 
hengereknél egyidejűleg nagy kéregmélységet is 
megkövetelni nem lehet. Egy 35—40 mm kéreg
vastagságú ötvözetlen hengernél is 2,5% a zsugo
rodás, 15—20 mm-nél már csak 1,7% és 3—5 mm- 
nél 1,0%. A martenzites, nagy keménységű hengerek
nél ehhez még hatalmas belső feszültségek járulnak. 
30—40 mm kéregvastagság előírása azért is indoko
latlan, mert a hengert, ha annak átmérője után- 
esztergályozás és utáncsiszolás következtében 6 — 8  

százalékkal csökken, amúgyis ki kell vonni a hasz
nálatból. Ez egy hideg lemezhengernél, melyekhez

elsősorban szükségesek a nagykeménységű minősé
gek, 600 mm 0  esetén 36—48 mm átmérőcsökkenést 
jelent, tehát 18—24 mm tiszta kéreg előírását indo
kolhatja. Geleji is rám utat, hogy a henger akkor 
helyesen méretezett (34), ha a kopás által meg
határozott élettartam fedi a hengeranyag igénybe
vétele által meghatározott élettartamot.

Profil-hengereknél az egyes szúrások alkalmá
val fellépő koncentrált hajlító-feszültségek sokszo
rosan nagyobbak, mint a sima (lemez, szalag) hen
gereknél. így a nagykeménységű hengerminőségnek 
mélyebb profilhengereknél való bevezetése erősen 
problematikusnak nevezhető, de annak szükséges
sége kevésbbé is áll fenn.

A hőben kezelés kérdése. Felvetődhetik a kérdés, 
hogy a nagyobb felületi keménység hőben kezelés 
útján nem volna-e ötvözetlenül vagy kisebb ötvö
zéssel biztosítható és nem lehetne-e ilyen módon az 
eddigieket felülmúló keménységet elérni.

A hőben kezelésről általában csak kisebb súlyú 
hengerek (finom-, gyorssori, szalag-hideghengerek) 
gyártásánál találkozunk. A több tonna súlyú 
nagyobb kéreghengerek áthevítése, izzítása, edzése, 
megeresztése a problémák sorozatát veti fel s a 
jelentős értékű darabok selejtkockázata m iatt csak 
kevés helyen volt kísérletek tárgya. A kompound- 
elj árással gyártott henger csapjainak, főleg az alsó 
csapnak helyi kilágyítása vagy a hengerek feszültség- 
megeresztése szokásos eljárás, de ezek nem érintik a 
feltett kérdést.

7. ábra . K éreg h en g erek  n e m e síté sé n e k  d ia g ra m m ja

Nyekritij már idézett dolgozatában (23) a 
hőben kezelésről nagyobbrészt külföldi forrásművek 
alapján ír és nem mindenben látja világosnak az 
ott követett keményítési eljárásokat. Diagrammja 
szerint (17. ábra) a legjobb minőségek elérésére 
először a szövezet homogenizálandó 15—20°/h fel- 
hevítési sebességgel az Ac3 pont fölé. A hőben 
kezelés egyes fázisai a diagrammból láthatók s köz
lése szerint nem mindig szokták a teljes menetet 
lefolytatni.

Éppen a hőben kezelés problematikus volta 
m iatt kellett nagykeménységű kéregöntésű hengerek
nél olyan ötvözési módozatokat találni, melyek 
öntött állapotban, minden egyéb kezelés nélkül, 
szolgáltatnak martenzites minőséget.

Gyártási irányelvek

Az előzőekben foglaltak alapján megkíséreljük 
összefoglalni azokat a szempontokat és lehetősége-
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két, melyek a nagykeménységű hengerek hazai 
gyártásával kapcsolatban az előadottakból leszűr- 
hetők :

1. A betétben faszenes nyersvas mellett vagy 
helyett belföldi, faszenes minőséget helyettesítő 
nyers vas-fajtákkal kell kísérletezni és mindenképpen 
törekedni arra, hogy ismert összetételű henger
töredékkel dolgozzunk.

2. Párhuzamosan járato tt két kúpoló kemence, 
egyenként legalább 6  t/óra teljesítménnyel megfelel
het, tekintettel a figyelembejövő hengertípusok 1 0  t  
alatti öntési súlyára.

3. Meg kell vizsgálni a nagyobb C-tartalmat 
eredményező kúpolóolvasztás lehetőségeit, ideértve 
a szurokkoksz-kipróbálást is és biztosítva az 1350— 
1400°-os csapolási hőmérsékletet.

4. A kompound-elj árások közül elsősorban a
b) és d )  pontok alatt ismertetett módozatokkal 
indokolt kísérletezni.

5. A nagy keménységet biztosító Ni- Cr- Mo- 
minőségeket méretben és ötvözésben fokozatos kísér
letek útján kell a szovjet tapasztalatok messzemenő 
felhasználásával bevezetni. A belső rész anyag
kicserélésénél nagyobb Mn-tartalmú öntöttvas-anyag 
is kísérletek tárgya lehet.

6 . A vanádiumnak és titánnak a kéreghenger 
keménységét befolyásoló tulajdonságait indokolt 
kísérletek tárgyává tenni.

7. A gömbgrafitos öntöttvasnak kéregöntéshez 
való felhasználására előirányzott vizsgálatokat a 
nagykeménységű kéreghengerek gyártására is ki 
kell terjeszteni.

8 . Kisebb ötvözésű, max 6 —800 kg darab
súlyú hengerekkel a nemesítés útján elérhető ke
ménységnövelést is meg kell vizsgálni.

ö s s z e f o g l a l á s

A tanulmány áttekinti a nagykeménységű 
kéreghengerek gyártásának probléma-körét a kül
földi, elsősorban a szovjet szakirodalom és gyártási 
adatok, kisebb részben saját kísérletek, tapasztala 
tok felhasználásával. Foglalkozik a keménységmérés 
egyöntetűségének pontosságával. A C-tartalom növe
lésével elérhető keménységnövelés probléma-körét 
és megvalósításának módozatait ismertetve, az ezidő- 
szerint számbaj övő ötvözőanyagok jelentőségét, 
majd azokat a különleges öntéstechnikai kérdéseket 
tekinti át, nelyek révén legnagyobb keménységű 
kéreghengerek előállítása megkísérelhető. Végül ki
jelöli a gyártásnál szem előtt tartandó egyéb irány
elveket is.
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Öntödéink hom okfelhasználási kérdéseihez

Ötéves tervünk a magyar ipar számára és ezen 
belül az öntödékre igen nagy feladatot tűzött ki. 
Nem fér semmi kétség ahhoz, hogy az ország nehéz
iparának fellendülése és a terv túlteljesítése első
sorban az öntödék jóminőségű öntvényein alapszik. 
Ahhoz, hogy a megfelelő mennyiségű és minőségű 
öntvényt a megmunkáló műhelyeknek az öntödék 
a lehető legkisebb fekete és főleg fehér selejttel szál
lítani tudják, egyik igen fontos és döntő kérdése a 
formázáshoz felhasznált homokkeverékek megfelelő 
minősége.

A formázóhomok minőségének nagy fontossá
gát az ipar vezető szervei felismerve, közel két évvel 
ezelőtt megkezdték az egységes homokfajták fel
kutatását. A kutatások eredményeiről több ízben 
már a nagy nyilvánosság előtt is tudomást szerez
tünk az egységes homokból készült formában le
öntött öntvények útján.

Az egységes homokfelhasználás azonban az 
öntödékben elég komoly beruházási költséget, a 
megfelelő homokelőkészítő és homokszállító berende
zések felszerelését jelenti. Ilyen berendezés csak 
egy-két nagy öntödében van meg, ahol az egységes 
formázóhomokot használják.

Azon öntödék, és ez a többség, ahol megfelelő 
homokelőkészítő berendezés nincs is tervbevéve, a 
már régóta Ígért homokgyárból kapná az üzem 
profiljainak megfelelő minőségű homokokat. Ter
mészetes, hogy ezen öntödékben nem lehet minden 
munkához felhasználni az egységes homokot és 
esetleg egyáltalán nem is jut majd minden öntödé
nek elegendő mennyiségű homok a homokelőkészítő 
gyárból, hanem kénytelen az öntöde a régóta hasz
nált homokkeverékeit is egyidejűleg használni.

A Vasipari Kutató Intézet közleményei kereté
ben az »Öntöde« című lapban több számon keresztül 
cikksorozat jelenik meg az »Öntödei természetes és 
szintetikus homokok« cím alatt. Ezen közlemény
sorozat teljes részletességgel ismerteti a hazai szin
tetikus homokkérdés kezdeti elindulásától megtett 
u tat és igen hasznos útmutatásokat tartalmaz arra 
az időre, ha már majd minden öntöde használja a 
szintetikus homokot.

Az előbbiekben felsoroltak m iatt azonban véle
ményem szerint az »Öntöde« című lapban egy olyan 
sorozatos közleménynek kellene megjelennie, mely 
a természetes homokokból összeállított homokkeve
rékeket ismertetné, azok tulajdonságait és felhasz
nálási területüket. Ez a közleménysorozat tapasz 
talatcsere-mozgalomnak is megfelelne az öntödék 
között és egyik helyen egy bizonyos munkára jól 
bevált homokreceptúrát a másik öntöde is alkal
mazhatná, ahol talán ugyanavval az öntvénnyel

elég sok baj van. Előnyös volna abból a szempont
ból is, hogy az öntödei gyártástervezőknek is széle
sedne látókörük és alkalmaztathatnák a megfelelő 
homokkeverékeket.

A közleménysorozathoz az elképzelésem a kö
vetkező :

Akár a Vaskutató Intézet, akár a Kohó- és Gép
ipari Minisztérium öntödei osztálya az összes öntö
déből bekérné az o tt szokásos homokkeverékek 
»Homokelőkészítési utasításait«. Ezen az utasításon 
kellene úgyis minden öntödében megadni az öntödei 
gyártástervezésnek, hogy milyen összetételű for
mázó és maghomokokat használnak az egyes munka
darabokhoz. A felhasználási rovatban a pontos és 
részletes munkadarab-megjelölés igen fontos 
tényező, azonkívül az alapanyagok mennyiségénél 
az egyöntetű vonatkozási alap, nem úgy, mint sok
helyen látható : 2 ta licska .............. 3 la p á t ................
stb.

A homokkeverékeknek megfelelő kiértékelésével 
azután össze lehetne állítani különböző homok- 
receptúrákat az öntödék számára, melyek csak 
természetes homokkeverékekkel dolgoznak és a 
munkadarabokhoz a nekik legmegfelelőbbet ki tud 
nák választani. Ezen recepturák magukba foglal
nák a különböző szilárdsági, gázáteresztési és egyéb 
adatokat is, melyeket azután mint homokátvételi 
előírást is lehetne alkalmazni az öntödei MÉCS 
részéről.

Fenti probléma, tudomásom szerint, több öntö
dében fennáll és ha a szintetikus homokról ilyen 
komoly cikksorozatokat olvashatunk az »Öntödé«- 
ben, akkor a természetes homokrecepturákra is 
szánhatunk egy pár közleményt és akkor, remélem, 
hogy az öntödéknek ezen egyik fájó pontján enyhí
tettünk  és ami a legfontosabb : a formázóhomok 
helytelenségéből keletkező selejtveszélyt csökken
teni fogjuk.

Természetes, hogy jelen elgondolásom csak 
szűk körben, a mi üzemünk sajátos problémáját 
vetheti fel. A kérdés helyes és kimerítő tisztázásá
hoz azonban szükségesnek mutatkozik, hogy minden 
üzem részéről történne írásos vagy szóbeli közre
működés. Felkérem ezúton öntödéink illetékes szak
embereit és minden dolgozóját, hogy a természetes 
homok alkalmazásával kapcsolatos észrevételét, kér
dését juttassa el az »Öntöde« című lap szerkesztő
ségéhez.

Az így összegyűlő anyag, az illetékes szakembe
rek elé kerülve és kellően rendezve, komoly segít
séget fog nyújtani a természetes homokkal foglal
kozó öntödék dolgozói felé.

F r ic k  O ttó

M e g s z ü n te tn i  a  s z e m é ly e s  fe le lő sség  h iá n y á t ,  m e g ja v í ta n i  a  m u n k a  m eg sze rve zé sé t, h e lyesen  

o s z ta n i s z é t a z  e rő k e t a z  ü zem en  b e lü l — ez  a  fe la d a t.
( S Z T Á L I N )
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B aleseti leh etőségek  nyom ásos öntő üzem ben

M A R E C H A L  K A R O L Y

В о з м о ж н о с т и  а в а р и й  в  л и т е й н о м  ц е х у  л и т ь я
и о д  д а в л е н и е м .

А в тор  : М а р е ш а л  К а р о л ь

U n l a l l m ö g i i c h k c i t e n  in  d e n  S p i t z g i e s s e r e i n .

Az öntöde sokféle munkájával egyike a legtöbb 
balesetet előidéző üzemeknek. A baleseti lehetőség 
annyiféle, hogy mindegyikre külön rámutatni alig 
lehet. A baleseti okok csoportosításakor főleg az 
égési sebesülések szerepelnek első helyen kisebb 
olvadáspontu nehéfém ötvözet például a 75° C mellett 
olvadó Wood-ötvözet is már kellemetlen égési 
sérülést tud okozni, nem beszélve a többi folyékony- 
fémről, melyeknek öntése lényegesen nagyobb hő
mérsékleten történik.

A vigyázatlanság, gondatlanság, kevés körül
tekintés stb. rengeteg balesetnek előidézője. Sajnos, 
az ilyen baleseteket összefoglaló, esetleg tételenként 
felsoroló kísérlettel alig találkozhatunk. Az O.T.I. 
néhány évvel ezelőtt pályázatot hirdetett ilyen 
tárgyú filmszövegre, de sajnos, az eredményről nem 
igen lehetett többé hallani.

Az öntödei munkakörben tehát vannak meg
szokott, előre látható baleseti lehetőségek, az üzemek 
igyekeznek erre a lehetőségre munkavállalóik figyel
mét előre felhívni.

Üjabban az öntödék gépesítésével ezek a sérü
lési lehetőségek is fokozódtak, mert maga a mecha
nizmus is sok baleseti lehetőséget rejteget magában.

A présöntőgépeknél is rengeteg baleseti lehető
ség adódik. Az alábbiakban néhány ilyen esetre 
akarok rám utatni és olyan balesetekről beszámolni, 
amelyek a gyakorlatban is előfordultak.

A présöntő, fröccsöntő, ill. nyomásos öntőgép, 
meglehetősen bonyolult szerkezetével rengeteg 
olyan baleseti lehetőséget ad, amelyre leg
többször nem is gondolnánk. A gép szerkezete az 
esetek legnagyobb részében egy kettős sajtó, mely 
közül az egyik a formázást és nyitást eszközli, a 
másik pedig az anyagbenyomást a formába, tehát a 
formatöltést végzi. Az ilyen berendezés kezelése 
folyékonyfém használatánál természetesen a vele 
dolgozótól sok körültekintést és fokozott figyelmet 
követel.

A szerszám, mint a formák általában, két
részesek, de az öntendő darabtól függően lehet több 
részes, tehát a főosztáson kívül még több olyan laza 
kivehető szerszámrész is lehetséges, mely a rendes 
öntőformánál nem ismeretes. Már pedig minden 
osztás és mozgórész a baleset szempontjából jelentős.

Annak figyelembevételével, hogy a folyékony, 
vagy pépszerü fém néha 40—50 m/sec. sebességgel 
kerül a formába, könnyen elképzelhető az is, hogy 
ez a fém a legkisebb résen, tömítetlenségen át a 
szabadba is juthat. Az ilyen, a formából kiszökő 
fémsugár természetesen súlyos károkat okoz az 
emberen és berendezési tárgyakon egyaránt. A fém
sugár a legtöbb esetben már csak fémporként ju t a 
szabadba, de hőmérséklete még így is 500° C körül 
van, tehát mennyiségétől függően egészen súlyos 
égési sebeket okozhat. Súlyosbítja az égést az a

körülmény is, hogy a fémsugár nem ömlik, hanem 
nagy nyomással rávágódik a testre, tárgyra, tehát 
személyi sérülés esetén ez a lehetőség a balesetet 
még súlyosbítja. A présöntő ezzel a veszéllyel szem
ben úgy védekezik, hogy az osztósíkra merőlegesen 
mellvédő lemezt helyez, mely a formából történő ki- 
fröccsenést felfogja, a sugár erejét letompítja és az 
esetleges sérüléseket csak a fém hőmérsékletéből 
eredő égési sebekre csökkenti.

A sérülés a legtöbb esetben az üzemben járó 
idegeneket éri, akik a présöntés egyébként mutatós 
munkájának hálás szemlélői.

A gépeknél dolgozókra főleg az arc-, szem
sérülések elkerülésére, ill. csökkentésére, szemüveg 
használata iparhatóságilag kötelező. A gyakorlatban 
ezzel a védekezéssel nem lehet messzire jutni.Ameleg 
környezet, a kemencéből sugárzó hő hatására izzad 
és a zárt szemüveg elhomályosodik, ami az embert 
még inkább gátolja munkájában és így a szemüveget 
csak elvétve szokták használni.

Egy súlyos baleset folytán a présöntőgépet 
kezelő egyén égési sebeket szenvedett a szemén és a 
homlokán. A baleset a következőképpen történt. 
A kezelő a folyékony könnyűfémnek a töltőhengerbe 
öntése után a fémet a formába nyomta. A nyomás 
megszüntetése után, a nyomódugattyú felső állásába 
haladt és a vele haladó ellendugattyú a vissza
maradt pogácsát kilökte, mely kilökés közben szét
fröccsent és a fém egy része a kezelő szemébe vágó
dott, amiből kifolyólag körülbelül 14 napi orvosi 
kezelést igénylő szemsérülést szenvedett. Magát a 
szemgolyót szerencsére nem érte semmiféle sérülés. 
A pogácsa szétfröccsenése a következőkép magya
rázható (1. ábra). A töltőkamrába öntött anyag a

1. ábra . a) T ö ltő h en g er , d u g a tty ú v a l  é s  e l le n d u g a tty ú v a l . D u g a t ty ú  
n y o m á sra  In d u ló  h e ly z e tb e n . 1. tö ltő h e n g e r , 2. e l le n d u g a tty ú . 
3. d u g a tty ú , b) A  d u g a tty ú  n y o m á s u tá n  v issza h ú zó d ik . A z  a n y a g 

m a ra d v á n y  m é g  az e l le n d u g a t ty ú n  fe k sz ik .

gépnek ezt a részét 30—40 lövés után már erősen 
felmelegíti. Ha a töltőkamra (hidegkamra) túl 
meleg, úgy az anyag dermedése természetesen 
hosszabb ideig tart, s ezáltal a munkát is hátrányosan
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befolyásolja. A nyomódugattyú (3) visszahúzásakor 
a pogácsa felületileg már megdermedt, az egész 
maradványt szilárd kéreg veszi körül, melyen belül 
még folyékony fém is van. A hengerben (1) vissza
maradó pogácsát az ellendngattyú (2 ) löki ki a 
hengerből. Abban a pillanatban, amikor a pogácsa 
a szabadba kerül, a külső már megszilárdult kéreg a 
folyékony anyagra nyomást gyakorolt. A burok 
egyes helyen azonban még nem annyira kemény, 
hogy ennek a belső ellennyomásnak helyt tudjon 
állni, a pogácsa tehát a belső feszültség hatására 
különösen, ha még külsőleg is elősegíti valamilyen 
körülmény, fröccsen (2 . ábra).

/
#

2. á b r a /A z  e lső M u g a tty ú 'a  p o g á csá t  k iv e t i  ; h a  ez  m ég  n em 'd e rm ed t  
v o ln a  m eg  te lje s e n , a  rázód ás k ö v e tk e z té b e n  a  m é g  p u h a  héj s z é t 
e s ik . 1. a  t e te je  k id o m b o ro d o tt, a  p ú p  m eg rep ed t, 2. a  p ogácsa  

szétro b b a n . 3. s z é tv e te t t  p o g á csa .

i  ÍO’C

3. ábra. K ísér le tek  a  p o g á csa  k ü lö n fé le  id ő ta r ta m ú  k ilö k ésére  
420* C m e lle t t .  M inél rö v id eb b  a  k ilö k és  id eje , a n n á l in k á b b  fen n á ll 

a  le h e tő sé g  a  p o g á csa  sz é tv e té sé r e .

A magyarázat helytállóságát igazolja az a soro
zat kísérlet, melynél beigazolódott a feltevés helyes
sége. A különféle időben kilökött pogácsák más és 
másként viselkednek. Az összefüggést erősen be
folyásolta a töltőhenger, ill. a hidegkamra és alkat
részeinek hőmérséklete. Kísérlet közben a legnagyobb 
hőmérséklet 420° C volt. A kilökött pogácsák 
50—50 mp után a 3. ábra szerinti alakot vették fel. 
A pogácsa szétfröccsenése (3. ábra 0. tétel) 420° C-nál 
30 mp utáni kivetés mellett sorozatosan volt elő
állítható (Anyag Ö Al Si Mosz 3713). A szétfröccsenés 
élénken történt s egy-egy fémrészecskét körülbeül
4 —5 m távolságra is elvetett.

Védekezésül még a kísérlet lefolytatása előtt a 
nyomódugattyú vezető fejre ernyőt alkalmaz
tunk, mely azonban csak a fröccsenés ellen véd. 
A fentiekben leírt esetekben azonban nem (4. ábra) 
nyújt kellő védelmet. A dugattyú és a henger között 
a kelleténél nagyobb a hézag. A dugattyú mellett,

\  Férrt,уйдя/'.

4. ábra . A  k ilen g és  k ö v e tk e z té b e n  a  d u g a tty ú  n em  zár m ár a  te lje s  
fe lü le te n , a  m eg m a r a d t résen  á t  a  fo ly é k o n y  fém  e g y  része a  n y o m á s  

h a tá sá ra  k iszö k ik .

nyomás közben különösen melegebb fém haszná
latánál az anyag visszafelé is halad és a hézag 
mentén kiszökik. Ez főleg nyomásveszteségben, 
illetve a formába nyomott fém sebességének a csök
kenésében nyilvánul meg, melynek eredményeképpen 
többnyire selejtes öntvényt állítunk elő.

A dugattyú körül vagy mellett kiszökő fém
sugarat az alkalmazott ernyő természetesen jól fel
fogja és baleset ellen is biztosan véd. Mindenesetre 
hathatósabb és alkalmasabb pontosan záró dugaty- 
tyúk használata. Polák-gépen a két szerv közötti 
tűrés a következő :

T ö ltő h en g er  0
N y o m ó d u g a t ty  ú 

0  m m
E lle n d u g a t ty ú  

0  m m

0  m m a n y a g o n ö n tö t tv a s ö n tö t tv a s W P S

6 0 W P S 5 9 ,9 5 5 9 ,8 5 5 9 ,8 5

8 0 E N C 4 7 9 ,9 0 7 9 ,8 0 7 9 ,8 5

1 0 0 E N C 4 9 9 ,9 0 9 9 ,7 5 9 9 ,8 5

1 2 0 E N C 4 1 1 9 ,9 0 1 1 9 ,7 0 1 1 9 ,8 0

1 7 0 E N C 4 1 6 9 ,8 0 1 6 9 ,6 5 1 6 9 ,8 0

A táblázat értékei alumínium ötvözetek és 
horgany ötvözetek feldolgozására vonatkoznak Ha 
ennél a megadott méretnél 0,2—0,5 mm-rel a hézag 
nagyobb, úgy a dugattyú kicserélése és a henger 
csiszolása válik szükségessé.

A dugattyú és henger pontos mérete tehát 
csökkenti a baleseti lehetőséget és csökkenti egyúttal 
a selejtet is, de nem szünteti meg. A pogácsa szét
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robbanásából eredhető baleseti lehetőséget tehát nem 
küszöbölték ki a védőernyő felszerelésével. A po 
gácsa csak a nyomódugattyú kilökése után robban 
szét, vagyis akkor, amikor az ernyő nem sok védel
met tud nyújtani a határozatlan irányú és szerte
szét fröccsenő fémmel szemben.

Mint a kisérletekből is meggyőződést szereztünk, 
a pogácsa szétvetése kizárólag azért áll be, mert a 
teljes megdermedést nem várjuk be. Ez viszont a 
munkatempó kényszerű meglassítását jelenti. A der
medés meggyorsítására a töltőhengert hűteni kellene, 
amint azt a nagyteljesítményű formáknál tesszük. 
Ugyanis hiába hűtjük a formát, ha a forma álló 
részével összeszerelt töltőkamrának nem ju t a 
mozgórész hűtéséből.

A régibb típusú Polák-gépnél erre a hűtési 
lehetőségre nem gondoltak. Az újaknál már erre 
kellő gondot fordítottak, s ezáltal még az ütemesebb 
munka esetén sem fordulhat elő olyan súlyos ki
menetelű baleset, mint azt az előbbiekben leírtam. 
A teljesítmény pedig nem csökken, mert a dermedés 
időbeni megvárása nem szükséges az alkalmazható 
hűtés miatt.

Kevéssel utóbb, ugyanennél a présöntőgépnél 
egy nem kevésbbé súlyos, de szerencsére nem testi 
sérülés történt úgy, hogy a géptől 4 m távolságban 
álló személy ruházata megégett az anyagnak ki- 
fröccsenése során.

Felelősségre vonáskor sajnos csak a személyi 
felelősséget keresték, s csak jóval később derült ki> 
hogy a baleset gép hibájából történt.

Az öntésre kerülő darabok (elektromotorok 
forgórészeit öntöttük) betétlemezei a szokásosnál 
keskenyebben és sűrűbben perforáltak voltak. A 
tapasztalat azt m utatta, hogy kifogástalan forgó
részt csak abban az esetben lehetett előállítani, ha 
a töltőhengerben visszamaradó pogácsa magassága 
legalább 3—4 mm. Tehát annyi térfogatnak megfelelő 
anyagtöbblettel kell dolgozni.

Tekintettel, hogy a töltőhenger mérete adott, a 
hengert teljesen meg kellett tölteni, egészen a széléig. 
A henger széle kissé legömbölyített, vagy kúposán 
letört, a dugattyúsérülés meggátlására (4. ábra.).

A gép felső merevítő rúdja az évtizedes hasz
nálat során (ez a gép volt a második használatban 
lévő gép hazánkban) meglazult s célja a nyomó- 
henger hidraulikus berendezésének a gép záró
nyomásával szemben függőleges és merőleges hely
zetét biztosítani (5. ábra). A lazult rúd ilyen formán 
rendeltetését nem tudta teljesíteni, a formazárásnál 
fellépő erő a függőleges helyzetű nyomóprést merő
leges helyzetéből kimozdította. A fémre ható du
gattyú természetesen nem teljese felületével ü tö tt a 
folyékony fém felületére, hanem egy bizonyos szög 
alatt. Addig a rövid pillanatig, míg a dugattyú 
felület magasabb széle a hengert le nem zárja, azon 
kihatol a fém éles sugárban, mégpedig folyékony 
állapotban. A forma nyíláskor az erő megszűntével 
az állvány visszahajlik eredeti helyzetébe és függő
leges helyzetét újból elfoglalja.

5. ábra . A z ö ssz e ta r tó  rü d  k ik o p o t t , a  form azárásk or  a  rúd n em  
tu d ja  a  k é t  g ép rész t  ö ssz e ta r ta n i é s  a  n y o m ó sz e r k e z e t  b izo n y o s  
tok  a la t t  k ile n g . E n n ek  k ö v e tk e z té b e n  a  d u g a tty ú  n em  zár te lje sen . 
E r n y ő  a lk a lm a z á sá v a l a  d u g a tty ú  és  h en g e r k ö z t i r ésb ő l k is z ö k ö t t  

íé m su g a r a t  l e h e t  fe lfo g n i.

A fo rm a  o sz tó s ik já ra  m e rő leg esen  e g y  e lfo rd íth a tó  v éd ő lem ezt  
a lk a lm a zn a k .

Ilyen esetekben kb. 60—80 cm3 fém tud a teljes 
zárásig kiszökni, aminek következtében előállott 
az előzőekben leírt második baleset, mely ha testet 
ér, végzetes is lehetett volna.

A hibaforrás felfedezésekor rekonstruáltuk az 
esetet ; arra a következtetésre jutottunk, hogy 
amilyen üdvös egyébként a henger felső szélének 
jó lekerekítése, éppen olyan óvatosan kell eljárni 
a lekerekítéssel és R 5, vagy 30° x  3 mm-nél nagyobb 
törés ne legyen.

Szükség esetén ne sajnáljuk egy nagyobb, ill. 
magasabb henger beszerelését, ezzel az ilyen bal
eseteknek elejét lehet venni.

Más, az ilyen műszaki hiányosságból adódó 
hibák is előfordulhatnak, de ezek főleg csak a szük
ségszerű elővigyázatosság elhanyagolásából erednek. 
Előfordult, hogy egyik beállító lakatosnak a nyo
más alatt megakadt maghúzó becsipte ujjainak 
egy-egy ízét csak azért, mert az illető elmulasztotta 
a váltót elzárni, miáltal a vízzárószerkezet nyomását 
kikapcsolta volna. Egyébként szabály, hogy kéz
zel ne nyúljunk a szerszámba. Ha feltétlenül szük
séges, állítsuk le a hidraulikát úgy, hogy az egész 
gépkomplexum nyomás nélkül legyen.

Kapkodás, csapkodás, kontárkodó munka nem
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helyénvaló, az ilyen esetekben számtalan baleset 
állhat elő, s csak az utólagos vizsgálat képes a baj 
okát megállapítani.

A présöntőgépek üzeme veszéllyel jár. Tanácsos 
volna, ha a többi présöntő üzem is közölné hasonló

tapasztalatait, amivel azt a kevés dolgozót, aki 
a présöntőgépek kezelésére vállalkozik, sok kelle
metlen égéstől és sérüléstől lehetne megkímélni 
és kedvezőbb munkakörülmények megteremtésével 
megfelelő présöntő-kádert kinevelni.

Az öntöde szem pontjai a géptervezésnél4*

J Ä N D Y  G Ë Z A

K iv o n a t .

A szerkesztőnek a legalkalmasabb anyagból, 
öntésre alkalmas, megmunkálás és összeszerelés 
szempontjából jól átgondolt, leggazdaságosabb gép
elemeket kell terveznie.

A lk a lm a s  a n y a g  m e g v á la s z tá s a .  A vas-szén öt
vözet rövid áttekintése. Az ötvöző anyagok, illetve 
szövetelemek befolyása az öntvény tulajdonságaira. 
Zsugorodás, falvastagság, érzékenység, dagadás, 
szilárdság, hőállóság, vegyi hatásokkal szemben 
való ellenállóképessége. A közönséges szürkeöntés, 
a nemesvas és acélöntvény alkalmazási tere. Az acél
öntés hegeszthetősége, ennek felhasználása a szer
kesztésnél. Anyagvizsgálat, helyes próbavétel. Alaki 
szilárdság fogalma.

A z  ö n té sre  v a ló  a lk a lm a s s á g  három főfeltételé
nek, a formázásra, az öntésre és tisztításra való 
alkalmasságnak részletes tárgyalása. Káros feszült
ségek, odvasság és egyéb hibák ; ezek megelőzése. 
Szemléltető példák a helyes alakadásra.

A  m e g m u n k á lá s r a  és  ö ssze sze re lé sre  v a ló  a lk a l 

m a s s á g ,  méret, munkagépre való felfoghatóság, 
szerszámokkal való hozzáférhetőség szempontjai, 
különös tekintettel a sorozat és tömeggyártásra. 
Az öntvény pontossága : méret és súlyszóródások. 
Szabatos átvételi előírások fontossága.

A szerkesztő és az öntödei szakember együtt
működésének fontossága egymás megbecsülésének 
szellemében ; a jó szerkesztés hatása : selejt- 
csökkentés.

Azok a rendkívüli nagy népgazdasági érdekek, 
melyek ö n tö d é in k  jó  m u n k á já h o z  fűződnek, szüksé
gessé teszik, hogy újra és újra foglalkozzunk a kér
déssel, miképpen segítsék elő a gépszerkesztők a 
selejtmentes kivitelt, s i tt  közömbös, hogy újabb 
kutatások eredményeiről számolunk-e be, vagy csak 
iskolai tanulmányainkból ismert tényeket isméte
lünk át.

A gépgyártás vezérkarát a tervező mérnökök 
adják ; az ő szellemi munkájuk előzi meg a tény
leges műveleteket, melyeket azután az öntöde és 
rokonüzemei nyitnak meg a tűznek nagy és gyors 
anyagformáló erejével ; ezután következnek a 
forgácsoló-, majd a szerelőműhelyek. A  te rv e ző  

m é r n ö k n e k  is m e r n ie  k e ll  a z  ö n tö d e i a n y a g  és m u n k a  

lé n yeg é t, s azt is, hogy mit tud adni az öntő a meg
munkáló műhelyeknek.

Az öntödék, ezek szellemi és fizikai munkásai, 
még nem régen bizonyos fokú elszigeteltségben éltek

* S z e r z ő n e k  a  M é r n ö k to v á b b k é p z ő  in té z e tb e n  e l 
h a n g z o t t  e lő a d á s a  n y o m á n .

a gépgyártás többi dolgozói mellett, s ha ők a tudo
mányos és gyakorlati életben tapasztalataik kicseré
lésével fejtettek is ki bizonyos együttműködést, 
annak szükségessége, hogy a többtermelésért s a 
minőség javításáért vívott küzdelem többi tényezői
vel is jobb összeköttetést teremtsenek, erőteljeseb
ben csak az utóbbi években, a tervgazdálkodás 
vonalán jelentkezett.

Rövidre szabott közleményünkben igyekszünk 
sokat mondani ebből a nagy tárgykörből, hang
súlyozva, hogy nem új dolgok előadására helyezzük 
a súlyt, hanem a kiforrott eredmények leszögezését 
tartjuk feladatunknak, úgy mint, ahogy azt a magyar 
tudományos intézetek az említett együttműködés
ben ma általában elfogadják.

A  k o n s tr u k tő r n e k  1 . a  legm egfele lőbb  a n ya g b ó l,

2 . ö n té s re  a lk a lm a s , 3 . m e g m u n k á lá s r a  a lk a lm a s  

lego lcsóbb  g é p e le m e k e t k e ll  te r v e zn ie .

Ez a számozás nem jelenti egyúttal a mérlegelés 
sorrendjét is, mert az anyag és alak kérdését rend
szerint egyszerre kell eldönteni, s van úgy, hogy az 
előírt alakhoz kell helyes anyagot választania, 
máskor pedig a szükség által diktált anyaghoz, 
illetve ennek figyelembevételével a megfelelő formát. 
Közleményünket is a fenti három szempont szerint 
csoportosítjuk, de a harmadik szempontot, a meg
munkálásra való alkalmasságot csak annyiban érint
jük, amennyiben az öntéssel összefügg.

1 . A n y a g .  I tt  előrebocsátjuk, hogy csak a z  
ö n tö ttv a s a t  és a z  a c é lö n tv é n y t  fogjuk átvizsgálni, a 
temperöntéssel, s a fémekkel nem foglalkozunk. 
Ismételjük először át, amit az anyagról tudunk.

Akár öntöttvasról, akár acélöntvényről van szó, 
ez mindig vas (Fe) — szén (C) ötvözet, melynek a 
szénen kívül még szilícium (Si) és mangán (Mn) a 
m e g k ív á n t,  foszfor (P) a c sa k  n éh a  k ív á n t  és kén (S) 
a so h a  n e m  k ív á n t  ötvöző eleme ; ha ezeken kívül 
még mást is tartalmaz, mint nikel, (Ni), króm (Cr), 
molibdén (Mo), vanádium (V), titán (Ti) stb., úgy 
az különleges, ötvözött vas, illetve acél.

A szén a vasban kétféle alakban fordulhat elő :
1 . e le m i s zé n  ( g r a f i t ) ,  2 . mint vegyület, v a s k a r b id  
(Fe3 C). A grafit jelenti a stabil állapotot, de tudnunk 
kell, hogy a vaskarbid is olyan vegyület, mely 
1000° C feletti huzamos izzítással bomlik fel vasra 
és elemi szénre. Az ismeretes Rooseboom-féle 
egyensúlyi diagramm, a karbidrendszer mellett a 
grafitrendszer viszonyait is feltünteti, tulajdonkép
pen vas-szén, illetve vas-cementit diagramm, ahol a 
tiszta (100%-os) cementitnek 6,67% C felel meg. 
(A vaskarbidot, m int szövetelemet cementitnek 
hívjuk.) A tiszta vas 1539 ±  3°-on olvad, a C
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növekedésével csökken az olvadás pontja. Az olvadás
pont így 1145°-ig csökken ; ez az eutektikum, mely
nél C =  4,29%. Az állapot-ábrán úgy a C, mint a 
Fe3C lépték is látható. A 4,29% C-nek megfelelő 
eutektikum mellett 0,86% C tartalomnál is kelet
kezik egy, az eutektikumra emlékeztető úgynevezett 
eutektoid is szilárd állapotban. Ezek alapján beszé
lünk az állapot-ábra szemmeltartásával hipo és hiper 
eutektoidos, valamint hipo és hiper eutektikumos 
anyagról.
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Az egyensúlyi diagramm alján olvashatjuk az 
egyes mezőknek megfelelő szövetelemek nevét ; talán 
ezeket is ismételjük á t röviden. 1. Ferrit. Tulajdon
képpen a gyakorlati értelemben vett tiszta vas, 
melyben max. 0,006% C van oldatban. Ez lágy, 
jól alakítható anyag, mely poligonális kristályokat 
alkot. 2. Cementit, vagy vaskarbid, Fe3C, táblás 
kristályokban, kemény, rideg elem. 3. Perlit. Ferrit 
és cementit keveréke, mely a 0 , 8 6  %-os eutektoid- 
nak felel meg. Mikroszkópi képe jellemzően csíkos ; 
(mert a ferrit a marásban mélyebbre maródik: s a 
rétegződésben ez látszik sötétebbnek). A csíkok 
vastagsága a lehűlés sebességétől függ : gyorsabb 
lehűlésnél vékonyabbak. A perlitet a közfelfogás 
is mint legkívánatosabb szövetelemet tiszteli, első
sorban szívóssága miatt. 4. Austenit. Vas és vaskarbid 
szilárd oldata, jól alakítható, szívós anyag, poligo
nális kristályokban. 5. Ledeburit. Cementitből és 
austenitből (perlitből) áll, s a 4,29% C tartalmú 
eutektikumnak felel meg. 6 . Grafit : szén, mely 
táblás kristályokban vagy később említendő más 
alakban válik ki.

A Rooseboom diagramm alatt bemutatott mező- 
felosztás annak a szövetelemek mennyiségére is

következtetést enged, mely a vizsgált C-tartalomnak 
felel meg. Elméletileg az előadottakból a grafit
rendszer elemeit is meg lehet állapítani, úgy, hogy a 
cementit helyett grafitot képzelünk : perlit helyett, 
ferrit +  grafit, ledeburit helyett, mely cementitből 
és austenitből áll : grafit -f- austenit stb. Ez azon
ban a valóságba nem illeszthető így át ; a kis szén- 
tartalmú ötvözetek, ha más elem befolyása nem érvé
nyesül, mindig a karbid-rendszerben kristályosodnak, 
így például 1,7% C alatt általában nem lehet gra
fitképződést előidézni. Éppen ezért nevezzük az 
anyagot csak 1,7%-nál nagyobb széntartalom esetén 
öntöttvasnak, vagy szürke vasnak, ennél alacsonyabb 
széntartalbm mellett pedig acélnak, vagy kovács
vasnak. Viszont 1,7% fölött sem tiszta grafit
rendszerben, sem tiszta karbid-rendszerben nem 
merevedik az ötvözet. Amelyikhez közelebb áll, az 
adja meg a vas karakterét, s aszerint lesz szürkébb, 
vagy fehérebb a vas. Mitől függ ez? A lehűlés sebes
ségétől s az anyag összetételétől.

Amit eddig az egyensúlyi diagrammról mon
dottunk, tényleg csak rövid ismétlése volt régebbi 
tanulmányainknak, annak gyakorlati értékelése talán 
érdekesebb lesz gépszerkesztőinknek.

Az öntöttvas (ö. V .),-mely kevésbbé nemes anyag, 
mint az acél, mennyiségileg a gépgyártás legjelen
tősebb szerkezeti anyaga, a világ vasfogyasztásának 
20%-a, a gépgyártás vasanyagának kb. 50%-a. 
Rendeltetését és felhasználási lehetőségét illetőleg 
sok olyan körülmény tisztázandó ennél, a tulajdon
képpen igen szeszélyes anyagnál, amit ajánlatos jól 
ismerni, s azért először evvel foglalkozunk. Az 
öntöttvasról a következőket hallottuk : komplikált 
alakú testek előállítására alkalmas, mert kicsiny a 
zsugorodása s a formát jól tölti ki, könnyű a meg
munkálása, gyors a gyártása, mert nem kíván utó 
kezelést s így olcsó is. Ezzel szemben kicsiny a szi
lárdsága, nyúlása jóformán semmi, leginkább csak 
nyomóigénybevételekre alkalmas. Ezek a megállapí
tások ma is helytállók, de rossz tulajdonságáról, a 
gyenge szilárdságáról alkotott felfogás túlzott, mert 
ezen igen sokat javítottak az utóbbi évtizedekben 
az öntödei szakemberek : tudnia kell minden kon
struktőrnek, hogy ma már a 26 és 30 /су/mm2 szakító
szilárdságú öntöttvas szabványosítva van, s ezt minden 
jól vezetett öntöde vállalja is, de közel van az idő, 
mikor a 40 kg-os öntöttvas is közhasználatú lesz.

Ha az öntöttvas tulajdonságaival, mint szilárd
ság, hőállóság, vegyi hatásokkal szemben való 
ellenállás stb. meg akarunk ismerkedni, olyan össze
függéseket is kell tanulmányoznunk, amilyent az 
egyensúlyi diagrammban közvetlenül nem látunk. 
Tudjuk, hogy a szén vagy szabad alakban (grafit), 
vagy kötötten fordul elő benne. Az összes széntartalom 
szilárdságára döntő, bár nem egyedüli, befolyással 
bír. A grafit, ha különleges eszközökkel ezt meg nem 
változtatjuk, lágy és nagy lemezes, megszakítja az 
ötvözet alapanyagát, csökkenti keménységét, illetve 
szilárdságát. M ik a feltételei a grafitkiválásnak7
1. Az összes széntartalom. 2. A nagyobb vagy kisebb 
szilícium tartalom. E két tényező befolyását 2. és 3. 
sz. ábráink mutatják. I tt jegyezzük meg, hogy a Si 
maga a ferritben van oldva, s a mikroszkópi képen 
nem látható.
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Az össze széntartalom és о 

graphctkepródés
2. á b ra .

C ~ Z 6 t % E C  ~3.21%
3 . á b ra .

Az összes széntartalom és a Si együttes hatását 
a Maurer diagramm mutatja, mely már a képződött 
szövetelemeket is feltünteti. Természetes, hogy 
minden — befolyással bíró — tényezőt ez sem tud 
feltüntetni, illetve figyelembe venni, így az igen 
fontos lehülési sebességet sem, ami pedig a grafit 
kiválására döntő hatással van. A lehülési sebesség 
azonos formaanyag mellett a falvastagság függ
vénye.

Ezt a nagyon döntő tényezőt is figyelembe 
vették Greiner és Klingenstein, mikor megszerkesz
tették azt a diagrammot, melyre különösképpen 
felhívjuk olvasóink figyelmét, mert ez az öntöttvas 
tanának talán kissé pongyola, de igen egyszerű s a 
szerkesztő mérnök számára elegendő pontosságú 
szemléltetése ; ennek abscisszáján a falvastagság 
szerepel, ordinátáján pedig a C +  Si tartalom együt
tesen, mint olyan elemek, melyek mint előbb 
láttuk, elősegítik a grafitkiválást. Nem állíthatjuk, 
hogy a C és Si hatása azonos erejű, sem azt, hogy 
más tényező, mint például a mangán (Mn) tartalom, 
nincs befolyással a szövetképződésre, ez a diagramm 
mégis megadja az öntőnek a lehetőséget, hogy a 
kívánt szövetelemnek megfelelőleg, figyelembe véve 
a falvastagságot, meghatározza a szükséges C +  Si 
tartalm at. — (4) —

A cél rendszerint a perlitesmezö, mely m int 
látni fogjuk, majdnem minden kívánsá- gunkat 
legjobban kielégíti. Ez a mező Si +  C =  5,2 értéknél 
már igen bőséges ; 4,5 mellett pedig már
10—40 mm falvastagságra terjed ki, ami az öntött 
vas hátrányos tulajdonságát, s később említendő 
falvastagság érzékenységét, nagy mértékben csök
kenti.

Az előadottakkal lényegében egyezőleg a kohá
szoknak az úgynevezett »telítettségi fok« adja a tájé 
koztatást az ötvözésnél. Ez az ötvözet carbontartal- 
mának arányát jelzi az eutektikus carbontartalomhoz. 
Ez utóbbi azonban ebben az értelmezésben a 
C =  4,23-hoz képest eltolódik, illetve módosítást 
kap a Si tartalom szerint a —C eutektikus =  4,23 — 
0,312 Si-összefüggés alapján.

A carbon, silicium és a falvastagságtényezőkön 
kívül a mikroszkópi szerkezet alakulására még a 
mangánnak (Mn) van legjelentősebb hatása, amely 
tudniillik fékezi a vaskarbid felbomlását, így a vas 
úlhevttése bizonyos más tényezőkkel együtt azt

Maurer diagram

falvastagság mm-ben

Greiner-Klinçenstein diagram.
4 . áb ra .

eredményezheti, hogy a szürkevas grafitja lehűlt 
állapotban is finom szemcséjű lesz, s ezek a finom 
szemcsék nem rontják olyan erősen az anyag szer
kezetét, mint a durvák, s szép, egyenletes szövet
képet adnak. I tt  említjük meg még az utóbbi év
tizedek kutatásainak legjelentősebb és legbiztatóbb 
eredményét, a gömbszemcsés gra/itú öntöttvasat, mellyel 
a lemezes grafit szilárdság csökkentő hatását küszö
böljük ki. A grafit gömbalakban való kristályosodása 
esetén ez a gömbfelület legkevésbbé szakítja meg a 
nagyszilárdságú perlites alapanyag folytonosságát.

A gömbalak kialakítása először cériummal 
(Ce) való ötvözéssel sikerült, de az eljárásnak na- 
nagyobb lehetőséget az adott, mikor a gömbalakban 
való kristályosodást magnézium- (Mg) ötvözéssel 
is el tudták érni. Az eddigi eredmények nagyon 
biztatóak : sikerült 45—50—60, sőt 65 kgjmmT 
szakító szilárdságú öntöttvasat is előállítani 2—8 
%-os nyúlással, melyet rövid hőkezeléssel a szilárd
sági értékek egyidejű csökkenése mellett 15%-ra is 
fel lehet emelni.
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Minden remény megvan arra, hogy a folyamat
ban lévő nagyüzemi kísérletek befejezése után 
gömbgrafitos öntöttvassal helyettesíthetjük majd 
az acélöntvények, temperöntvények, sőt bizonyos 
esetekben bronzöntvények jelentékeny csoportját. 
Perlitbe ágyazott lemezes grafit és a gömbgrafit 
szövetszerkezetét m utatja a 4. »a« és 4. »b« ábra.

Az általában ismert úgynevezett »perlites vas« 
gyártására, mely annakidején Lanz szabadalom 
volt, olyan ötvözetet vettek, mely normális lehűlési 
viszonyok mellett cementites fehérvasat eredmé
nyezett volna ; a lehűlés lassításával, a forma nagy
mértékű előmelegítésével érték el, hogy e helyett 
perlites szerkezetet kaptak. Mindezekből kitűnik, 
hogy megfelelő szilárdságú vasat különféle eszkö
zökkel tudunk előállítani, s a konstruktőr ma igazán 
fel van mentve az alól, hogy a kívánt szilárdságon 
kívül még a szövetszerkezetet is előírja.

Ezekután, hogy az öntvény anyagára vonat
kozó alapismereteinket kissé felújítottuk, rátérhetünk 
magával az öntéssel kapcsolatos fogalmak ismer
tetésére. Ezek között első a zsugorodás. A zsugorodás 
nem egyértelmű és nem egyértékű, még ugyanazon 
anyagnál, sőt ugyanazon darabnál sem. Függ az anyag 
pontos összetételétől, hőfokától, az öntvény alakjá
tól, mely a formázás módját is meghatározza, s a 
lehűlés sebességétől. Ha tehát azt mondjuk, hogy az 
acélöntés 2 %-ot, az öntöttvas 1 %-ot zsugorodik, 
ezek csak átlagos értékek, melyeket a mintakészítő 
vesz figyelembe, ha egyéb utasítást nem kap. Az 
ö. V. zsugorodására legjellemzőbb tényezőket grafi
konban m utatjuk be. — (5) — A grafittartalom

falvastagság mm
Az ö y  zsugorodása о falvastagság függvényében.

5 . á b ra .

csökkenti a zsugorodást, nagyobb falvastagság, 
nagyobb grafitképződést is jelent. I tt  is hangsúlyoz
zuk, hogy a konstruktőr jól teszi, ha főleg nagyobb 
és egyszeri kivitelre szánt darabnál ezt a kérdést is 
átbeszéli az öntödei művelettervezéssel. Nagyobb 
darabszámú kivitelnél pedig az első öntések után 
ezek pontos méretellenőrzése alapján a szükség 
szerint változtatni kell a mintán éppen a zsugorodás 
előre teljesen meg nem állapítható mértéke miatt, 
ami más okból is kívánatos, s amit miniszteri rendelet 
elő is ir.

Hogy a tárgy alakjának megállapításánál mi
képpen vesszük figyelembe a zsugorodást és ennek 
milyen okozatai is vannak, arról az öntésre alkalmas 
alak tárgyalásánál írunk, csak úgy, mint a feszült
ségekről, melyek a kihűléskor keletkeznek. Itt 
bemutatunk egy táblázatot —(6 )—, mely az öntött 
vasra vonatkozó 1 % s az acélöntésre vonatkozó 
2 % átlagértékeket kissé finomítja.

Szurkeonívenyzk és acéMvenyek zsugorodása.
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Következő fogalom, amit tárgyalnunk kell, a 
már említett falvastagság érzékenység. Láttuk, hogy az 
öntöttvas különféle lehűlési viszonyok, különféle 
falvastagság mellett más és más szövetszerkezetet 
kap, pedig komoly igénybevételű daraboknál fontos, 
hogy a szerkezet és a szilárdság egyenletes legyen. 
Ha a konstruktőr ismeri is a később még külön 
hangsúlyozandó elvet, hogy kerülje az egyenlőtlen 
falvastagságot, ezt nem mindig tudja betartani, s az 
öntő dolga, hogy olyan anyagot adjon, mely kevésbbé 
falvastagság-érzékeny. Ezt is a perlites struktúra 
biztosítja, mint az a Greiner—Klingenstein diagramm
ból kitűnik, hol a nagy C +  Si mellett szélesedik 
ki a szilárdsági szempontból kevésbbé értékes mező 
és a kis C +  Si mellett az ugyanilyen szempontból 
értékes terület. Nyilvánvaló, hogy itt a két szempont, 
a kellő szilárdság, s a falvastagság érzéketlensége 
megnyugtatóan egybevágó. A falvastagság érzéketlen
ség még Ni, vagy Ni és Cr hozzáadásával növel
hető.

Megemlítjük még az öntöttvas dagadását. Az ö. v., 
ha huzamosan magasabb hőfokon van, s főleg, ha 
többször felhevítik és lehűtik, maradandó méret
növekedést szenved, s ez a dagadás. Káros, s okai
ban eddig még nem teljesen tisztázott jelenség. 
Észrevehetően az 550° C-nál magasabb hőmérsék
leteken áll elő. Ennél a temperatúránál egy jóminő
ségű öntöttvas 16 felmelegítés után 0,1%-ot, 40 
felmelegítés után 0,75 %-ot dagadt, magasabb hő
fokoknál már kevesebb felmelegítés után is lénye
gesen nagyobb a dagadás, s ha oxidációval is egybe 
van kötve, úgy a 3—5 %-ot is eléri; ezt rostély
elemeknél gyakran láthatjuk. Bizonyos, hogy a 
vaskarbidnak vasra és grafitra való felbomlásával 
függ össze, mikoris a grafit háromszoros térfogatá
val lényegében indokolva van a jelenség, mely 
egyes géprészeknél komoly zavarokat okozhat. 
A dagadás mérvét az öntöttvas összetételének 
függvényében a (7) számú diagramm érzékíti. 
Bizonyos mértékben védekezés ellene a carbon és 
sziliciumszegény ötvözet, s főleg — erre a kutatók 
egyértelműleg rámutatnak — a finom grafitú 
szövetelem.

Következő tárgyunk a hő- és tüzállóság követel
ménye. I t t  egyrészt a szilárdságnak magasabb hő
fokon való változását, másrészt az anyagnak a 
hőokozta szerkezeti és alaki elváltozásokkal szemben 
való ellenállóképességét említjük. Az öntöttvasnak, 
a jobban igénybevett géprészeknél használt nemesebb 
fajtának, 450°-ig alig csökken a szilárdsága, ezen
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%Si

A dagadás összefüggése a CêsSi tárlatommá
(Sipp « Roll szerint )

7. ábra .

felül azonban már erősen, 500° fölött már rohamosan, 
úgy, hogy öntöttvas itt már nem használható. Ezen 
a határon acélöntvényt kell adni, mely mint később 
bemutatjuk, ötvözéssel megnyugtatóan kielégíti a 
követelményeket. Ami pedig a tűzállóságot, az anyag 
szerkezeti ellenállását illeti a magasabb hőfokú, 
tűznek kitett, részeknél arra egyrészt a dagadásról 
mondattak a mérvadók, s másrészt igen fontos 
követelmény : hogy foszformentes legyen az öt
vözet. (A foszfor egy igen könnyen olvadó eutekti- 
kumot alkot.) A  tü z á lló s á g  ö tvö ze tlen  ö n tö ttv a s n á l  

n em  o ld h a tó  m eg  m é g  k ö ze lítő e n  jó l  s e m .  Chróm 
hozzáadása (egész 20%-ig) ad igen jó eredményt, 
mely egy hőálló karbidot képez, de ugyanakkor 
rideggé is teszi az anyagot. Ez azonban tégelyeknél 
stb., ahol az igénybevétel egyszerű, nem jelent 
komoly bajt. Az ötvözetlen öntöttvas magasabb 
hőfokon való viselkedését szilárdság szempontjából 
a (8) sz. diagramm érzékelteti. 8 * * * * * * * *

nál gyakori. Mérsékelt nikkeladagolás (0,4%) hasz
nos, mert a grafitképet finomítja. Teljes segítség 
csak a magas, 18%-os, silicium-ötvözés. Lugállóság 
valamivel kisebb probléma : a t i s z ta  v a s  m a g a  is  

lú g á lló .  A foszfor i tt  nagyon káros, az egyébként 
hasznos mangán pedig azért nem használható, mert 
a lúgokat barnára festi. A Ni i tt  is jó. Ügy a s a v v a l ,  
mint a lú g g a l sze m b e n  igen  e lle n á lló  a z  ö n tv é n y  kérge, 

amit éppen ezért, ha lehet, meg kell hagyni.
Ha most még a s z i lá r d s á g  kérdésével külön is 

foglalkozunk, utalnunk kell arra, hogy amikor a 
jóminőségű vas mezejét körülhatároltuk, amikor a 
grafitról, annak finom eloszlásáról stb. beszéltünk,
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8 . áb ra .

V e g y i h a tá s o k k a l  szemben való ellenállóképes
ség, sav- és lúg szempontjából vizsgálandó. A sav
a tiszta vasat megtámadja. Grafit e szempontból
hasznos lenne, de nagy szemcséivel lazítja a szöve
tet, s így a savnak jó támadási felületet nyújt ;
a karbid is elég ellenálló, ez viszont rideggé teszi az
öntvényt. I t t  a foszfor is jó, ha egyúttal nincs a
hőállóság is előírva, ami sajnos vegyi apparátusok

é i /  tortoicm befolyása a szilárdságra
(Klingerstein szerint.)

9. ábra .
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A graphit hatása az o.v. szilárdságára
10. áb ra .
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A  s z ú r  k e  ô n tv m ij  s z a k itO H ila r d s a g a .

Minőségi
osztóig

Minőségi
jel

Ai öntvény 
mérvadó 

tot
vastaqsáoa

Szakító
próbáiéit

nyers
átmérőié

бй
kg/mm1

б в . f
mm

ÓV 12.91 8-50 30 12 - -

8 - 6 20 te X 5
Közönségei ÓV *.91 15 -30 30 1k 28 7

öntvény 30 50 95 и 29 10
8 - 6 20 20 36 5

ÖV 18.91 15-X ) 30 ti 35 7
10-50 95 IS 30 10
8 -IS 20 25 52 5

ÓV 22 # 15- X X 22 50 8
Minőségi X -5 0 55 19 36 11
óniv&hj 8 15 20 28 58 5

ÖV. 26,91 15-30 30 26 96 8
30-50 55 23 52 у

Különleges 15- X X 30 58 8
öntvény 30-X 55 25 55 11

11. ábra

mindig a szilárdság kérdése volt szemünk előtt. 
Mellékelt két grafikonban m utatjuk be egyrészt a

szén- és szilícium tartalom" befolyását, másrészt á 
grafit hatását az öntöttvas szakító- és hajlító
szilárdságára (9—10.).

Az ugyancsak bemutatott ismert táblázatból 
(1 1 ), mely szabványainkkal egyezik, láthatjuk, 
hogy az öntvény mérvadó falvastagsága szerint más és 
más próbapálca átmérő van előírva, amit a falvastag
ság érzékenységéről mondottak alapján könnyen 
megérthetünk. Az ö. v. megítélésénél sokszor na
gyobb jelentőséget tulajdonítunk a hajlító-, mint a 
szakítópróbának ; erről jó tudnunk, hogy a próba
test alátámasztása távolsága általában húszszorosa 
az átmérőnek, s hogy a hajlítópálca olcsóbb, mint a 
szakító ; tudniillik nyers, megmunkálatlan pálcán 
s megnyugtatóan lehet mérni. Régi megfigyelés, 
hogy a hajlttószilárdság öntöttvasnál kétszerese, a 
a nyomószilárdság 3-4-szerese a szakító szilárdságnak.

(Folytatjuk)

A minta készít ők az öntödei se le jt e llen i harcban

Az öntödei selejt elleni harc megkívánja a leg
nagyobb együttműködést az öntöde és a minta 
készítő üzemek között. A mintakészítőknél ezen a 
vonalon nagy hiányosságok voltak ezideig. így a 
gyártástervezők előírásait és egyéb öntödei kívánal
makat nem vették figyelembe. A mintakészítés 
elhatárolódott és nem fejlődött párhuzamban az 
öntödei kívánalmakkal, az öntöde termeléstechniká
jának fejlődésével.

Az öntéstechnika fejlődése megköveteli a 
mintakészítőktől, hogy öntödei ismeretekkel ren
delkezzenek és párhuzamosan haladjanak előre a 
fejlődő technika követelményeivel. Az együttműkö
dés terén eddig nagy hiányosságok voltak és nem 
akarták ledönteni mintakészítőink azt a válasz
falat, amit egykor a jobboldali szociáldemokraták 
felépítettek köréjük, akik kifejlesztették köreikben 
a szakmai sovinizmust és a szakmák felső rangsorá
ban érezték magukat.

A szocializmus építése, ötéves tervünk időelőtti 
sikeres befejezése megköveteli tőlünk a legszorosabb 
együttműködést az üzemekkel és ezen belül a minta 
készítők az öntödékkel még szorosabbra kell hogy 
vonják kapcsolataikat, hogy ezzel az öntödék ered
ményeit jobbá tegyék, a termelés emelkedését, a 
selejt csökkentését népgazdaságunk iparának fej
lődésével párhuzamba tudják hozni. Az együtt
működés nehézségét felismerték mintakészítőink és 
helyes önkritikával élve rám utattak, hogy az 5.900. 
NIM. sz. rendelet be nem tartása következtében, 
amely a minta elkészítése előtt öntőszakemberrel 
való elbírálását rendeli el, hány mintát készítettek 
el helytelenül. Ennek a hibának felismerése és le
küzdése fogja előrevinni szerszámgépgyártásunk, 
bánya- és mezőgépgyártásunk felemelkedését, hogy 
megfelelő mennyiségű géppel tudjuk ellátni népün
ket a szocializmus építéséhez.

Az együttműködés kiépítését akarták szolgálni

az eddigi közös értekezletek és Népszava Szerdák, 
de sajnos, az eredmények csak itt-o tt mutatkoztak 
meg és eredménytelen volt minden rendelet, ami az 
együttműködést kötelezővé tette . Az utolsó Nép
szava Szerda, ahol a mintakészítők újra megvitat
ták  feladataikat és az öntödék küldöttei rám utattak 
az együttműködés hiányosságára, eredményre veze
te tt. A mintakészítők egyik küldötte párosversenyre 
hívta ki a Láng Gépgyár mintakészítőit és ezen 
keresztül az ország összes mintakészítői csatlakoz
tak  a párosversenyhez, melyben vállalták, hogy 
minden egyes újonnan elkészülő m intát öntödei 
szakember bevonásával fognak elkészíteni, az öntödei 
szakismereteket a legszélesebb körben elsajátítják, 
a minták elkészítésénél figyelembe veszik a formázás 
technológiájának követelményeit és ezen keresztül 
biztosítják az öntödei termelés fokozását és a selejt 
csökkentését.

A párosverseny-felhívásra ma már 14 minta 
készítőüzem áll versenyben a legjobb mintakészítő 
címért és az ország legjobb mintakészítőüzeme 
címének elnyeréséért. Mintakészítőink a páros
verseny keretében kiszélesítik az egyéni munka- 
versenymozgalmat, egymásközötti párosversenyt és 
az anyagtakarékossági mozgalmat. Az anyagtaka
rékosság terén a hulladék felhasználását is vállalták 
mintakészítőink. Az eddig lehulló hulladékfát össze
fésüléssel egybeenyvezik és így felhasználják további 
minták készítéséhez. A hulladék felhasználására a 
Rákosi Művek mintakészítő-műhelye tapasztalat- 
cserét hirdetett, hogy ezen keresztül az ország összes 
mintakészítői megismerjék a hulladék felhasználá
sának lehetőségét.

A mintakészítők versenye szolgálja a szocializ
mus építését és minden dolgozó tegye magáévá a 
versenyvállalások pontjait !

Vogel Gyula

Ö N T Ö D E
F e le lő s  sz erk esz tő  : V a jk  P é te r . —  F e le lő s  k ia d ó  : A  N eh éz ip a r i K ö n y v -  é s  F o ly ó ira tk ia d ó  V á lla la t  v ezér ig a z g a tó ja .
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Precíziós öntés

V Ö J N I C H  P Á L

Содержание.

А в т о р  у к а ж е т  м е т о д  п р о и з в о д с т в а  п р е ц и з и о н 

н о г о  л и т ь я  и  п о с л е  к р а т к о г о  о б з о р а  о п и с ы в а е т  
к а ж д ы й  ф а з  р а б о т ы  т е х н о л о г и и  л и т ь я . О т ч и 

т а е т с я  о б  э к с п е р и м е н т а х  в ы п о л н е н н ы х  в И н с т и 

т у т е  Т е х н и ч е с к о г о  У н и в е р с и т е т а  п р и  н а д з о р е  
В е н г е р с к о й  А .Н .и  о  д о с т и ж е н н ы х  р е з у л ь т а т а х .

A u t h o r  d e s c r ib e s  t h e  m e t h o d s  o f  p r e c is io n  c a s t in g  
a t  f ir s t  b r ie f ly  a n d  g e n e r a l ly ,  t h e n  t u r n s  o v e r  t o  a  
d e t a i le d  d e s c r ip t io n  o f  e a c h  p h a s e  o f  t h e  c a s t in g  
t e c h n o lo g y .  H e  s h o w s  t h e  e x p e r im e n s t  m a d e  in  
t h i s  c o n n e c t io n  a t  t h e  I n s t i t u t e  o f  M e c h a n ic a l  
T e c h n o lo g y  o f  t h e  T e c h n ic a l  U n i v e r s i t y  in  B u d a 

p e s t ,  a n d  d e v e lo p s  t h e  e x p e r ie n c e s  a n d  r e s u lt s  
o b t a in e d  h e r e b y .

A rohamosan fejlődő technika mind foko
zottabb követelményeket támaszt az öntés tech
nológiájával szemben is. Az öntvények minőségének 
és méretpontosságának növelésére irányuló törek
vések fejlesztették ki a ma már általánosan elterjedt 
gépi-, fröccs- és présöntési eljárásokat. Ezek egy
úttal a mai modern tömegtermelés követelményeit 
is kielégítik, azaz nagy darabszámú és azonos 
méretű öntvények előállításál a alkalmasak. Ezen 
öntési eljárások azonban csak alacsony olvadás
pontú ötvözetek, u. m. horgany-, aluminium- és 
sárgarézötvözetek stb.-ből készült öntvények elő- 
állitására alkalmazhatók, mert a magasabb olvadás
pontú fémek használatából adódó nagyobb hőigény
bevételre jelenlegi szerkezeti anyagaink ily for
mában nem alkalmasak. Bonyolult alakú alkat
részeknek magas olvadáspontú fémekből, illetve 
ötvözetekből méretpontosan való előállítása tehát 
az eddig általánosan használt öntési eljárásokkal 
nem volt lehetséges. Ezért kifejlődött egy új öntési 
eljárás, a »precíziós öntés« — vagy ahogy egyes 
közlemények fenti eljárást »elvesztett viasz« mód
szerének nevezik , mellyel magas olvadáspontú 
ötvözetek esetén is biztosítható a pontos és azonos 
méretű öntvények előállítása.

Az eljárás lényege a következő : Viaszból 
elkészítik a leöntendő darab, vagy alkatrész pontos 
mását (pozííív) ; ezt a viaszmintát hőálló kerámikus 
formaanyagba beágyazzák, majd kiszárítják és 
kiizzítják, miáltal egyrészt a viasz kifolyik, más
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részt a formaanyag kellő szilárdságot kap. Vissza
marad egy üreg, a viaszminta pontos másával 
(negatív), melybe aztán rendszerint nyomással 
beöntik a fémet. A fém dermedése után a forma
anyagot összetörve és eltávolítva, a kész öntvény 
hozzáférhetővé válik.

Az eljárás maga nem új. Viaszminta után 
való öntést 2 0 0 0  évvel ezelőtt már a kínaiak is 
ismerték. A IX. és X. században a viasznak minták 
és a gipsznek formák készítésére való felhasználását 
a kievi Oroszországban elterjedten alkalmazták. 
A XVI. században Benvenuto Cellini szobrokat 
készített ilyen módon. Az 1900-as években a fog
technikában, majd később az ékszeriparban terjedt 
el, mivel az ílymódon kapott öntvények nagy 
méretpontossággal és kellő felületi simasággal ren
delkeztek. Az iparban általában a második világ
háború előtti és alatti időben terjedt el és ma már 
a Szovjetunióban és a többi nagyobb ipari államban 
általánosan bevezetett eljárás. Az iparban aránylag 
későn való bevezetésének oka abban keresendő, hogy 
a beágyazó formaanyaghoz szükséges finomszem- 
csézetű, nagyszilárdságú és hőálló anyagok, illetve 
kötőanyagok nem álltak rendelkezésre, míg egy 
új kötőanyagnak, az etilszilikátnak bevezetésével 
ez a kérdés is megoldást nyert.

Napjainkban a precíziós öntés az öntvény 
nagyfokú szilárdságának és méretpontosságának 
biztosítása mellett egész sor új feladat megoldását 
teszi lehetővé. Tgy lehetőséget nyújt olyan alkat
részek előállítására, melyeket más módszerekkel 
elkészíteni vagy egyáltalán nem lehet, vagy csak 
nagy nehézségek és jelentékeny munkaköltségek 
árán. Jellegzetes példája ennek a gázturbinák 
lapátja ; ezeknek szerszámgépen való elkészítése 
részben a különlegesen hőálló ötvözet rossz meg- 
munkálhatósága, részben az áramvonalas kialakítás 
m iatt nehézségekbe ütközik. Ugyancsak előnyösen 
használható fel olyan alkatrészek előállításánál is, 
melyek költséges ötvözetekből (gyorsacél) készülnek 
és az alkatrésznek szerszámgépen való megmun
kálása csak nagymennyiségű hulladék árán lehet
séges. Nem utolsósorban újabban alkalmazást nyert 
egyes drágább ötvözetek megmunkálásánál kelet
kező hulladék felhasználásával kapcsolatban is. 
Ezen hulladékot eddig az acélműben beolvasztották, 
ma azonban megfelelő átömlesztés után kisebb 
öntvények, pl. szerszámok, előállítására alkalmazzák, 
miáltal gazdaságosabb anyagkihasználás valósítható
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meg. Ilyen esetekben a precíziós öntés alkalmazását 
az anyagtakarékossági szempontok teszik indokolttá. 
Legfőbb előnye az ilymódon öntött alkatrészeknek, 
hogy egyrészt a nagyfokú méretpontosság, másrészt 
a nagy felületi simaság folytán a szerszámgépen 
való költséges megmunkálás elmarad és az alkat
rész természetéből kifolyólag csak a köszörülés 
vagy polirozás művelete szükséges.

A precíziós öntéssel készült alkatrészek méret- 
pontossága az öntvény anyagától függ. Általában 
az alacsonyabb olvadáspontú (1100°C alatt olvadó) 
színesfémekből készült öntvények esetén a tole
rancia 0.02 mm/cm. A magasabb olvadáspontú 
(1400° C felett olvadó) vas- és vasötvözetekből 
készült öntvények esetében pedig 0.05 mm/cm,

Az alkatrészek nagyságrendjére vonatkozólag

jelenleg optimálisnak számít az az öntvény, melynek 
súlya 50—500 gr között van, kb. 100 mm hosszúság 
és 1-3 mm falvastagság mellett.

A megfelelő gyakorlat birtokában általában 
a következő alkatrészek gyártásánál ajánlható a 
precíziós öntés módszere :

Repülőgépipari alkatrészeknél ; különböző 
alakú kisebb alkatrészek, úgymint emelőkarok, 
elosztó és vezérlő szerelvények, rozsdaálló acélból 
készült szerelvények, csőtoldatok, turbókompresz- 
szorok és gázturbinák lapátjai, rekeszei ésfuvókáistb. 

Fegyveralkatrészeknél : elsütőszeg, ütőszeg, 
célzókészülékek alkatrészei számára.

Orvosi műszereknél : csíptetők, vágók, rozsda
álló acélból készült fogók, kések, műfogak stb.

Műszeriparban : fogaskerekek, bütykök, kisebb 
gépvázak, úgymint fényképező és mozifelvevő
gépek vázai stb.

Gépiparban : különböző marószerszámok, fúrók, 
dörzsárak, keményfémekből készült alkatrészek, 
húzókövek, savas közegben dolgozó szivattyú roto
rok, keverőlapátok és általában mindazon apróbb 
alkatrészek előállításánál, melyeknek a már előbb 
említett szempontok alapján megmunkálása nehéz
ségekbe ütközik. Precíziós öntéssel készült egyes 
alkatrészekre példák az 1. s z .  ábrán láthatók.

Tekintve, hogy a precíziós öntés hazai iparunk
ban még nem bevezetett eljárás, a Műszaki Egyetem 
Mechanikai Technológiai Intézetében végzett kísér
leteknek célja kettős volt. Egyrészt — tekintettel 
arra, hogy az eljárás aránylag sok lépésből áll — 
szükségesnek mutatkozott az egész öntési eljárás 
reprodukálása és ezáltal a gyártáshoz szükséges 
tapasztalatok megszerzése. Másrészt hazai nyers
anyagaink figyelembevételével az eljáráshoz szük
séges segédanyagok, u. m. viaszösszetétel, etilszili- 
kátos beágyazó formaanyag, stb. kikísérletezése 
és a hazai viszonyoknak legjobban megfelelő eljá
rás lefektetése.

A precíziós öntés technológiája az alábbi főbb 
munkafázisokra osztható :

I. Mesterminta előállítása.
II. Mesterforma vagy présforma előállítása.

III. Viaszminta készítése.
IV. Beágyazó keverék, formaanyag elkészítése 

s a viaszminta beformázása.
V. Viasz kiolvasztása az öntőformából és a 

forma kiizzítása.
VI. Fém, illetve ötvözet megömlesztése és 

öntése.
VII. Az öntvény megtisztítása és ellenőrzése.

I .  M e s t e r m i n t a  e l ő á l l í t á s a

M e s te r m in tá n  m a g a  a z  a z  a lk a tr é s z  é r ten d ő , 
m e ly b ő l ö n té s  ú tjá n  so r o za to t k e ll  e lő á l l í ta n i .  Figye- 
lembevéve azt a régi szabályt, hogy az öntvény 
sohasem lehet pontosabb a mintánál, következik, 
hogy a mestermintát rendkívül gondosan kell elké
szítem. A mesterminta épp ezért a leöntendő alkat
rész pontos és hibátlan mása, azzal a különbséggel, 
hogy méretei a különböző zsugorodások folytán 
a leöntendő alkatrésznél valamivel nagyobbak. 
A mesterminta méreteinek kiszámításánál a követ
kező zugorodási tényezőket kell figyelembevenni :

1. A mesterforma vagy présforma zsugorodása.
2. A viaszminta zsugorodása.
3. A beágyazó formaanyag zsugorodása.
4. Az öntvény anyagául szolgáló fém zsugoro

dása öntés közben (figyelemmel a fázisváltozáskor 
és lehűléskor fellépő zsugorodásokra).

A zsugorodások számítására általában táb 
lázatok szolgálnak. Támpontul szolgálhat, hogy a 
gyakorlatban használatos viaszok zsugorodása folyé
kony állapotban 0.8—-1%, pépes állapotban 0.2 —
0.3% közt ingadozik. Az öntéshez használt fém 
zsugorodása acélnál 1.5—2%, sárgaréznél 1.5 —1.8%, 
sziluminnál 1.1—1.4% között van. A viasz és fém 
zsugorodásához képest a mesterforma és a forma
anyag zsugorodása általában elhanyagolható.

Abban az esetben, ha a méretpontosság köve
telményei nem oly szigorúak, mestermintaként 
maga a sorozatos gyártással előállított alkatrész
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is szolgálhat, amennyiben kellő felületi simasággal 
rendelkezik. Ellenkező esetben polirozással vagy 
más finomfelületi megmunkálással célszerű a felü
letet simává tenni.

Az Intézetben végzett kísérleteknél is, maga 
az öntés útján legyártandó darab egy példánya 
szolgált mestermintaként, tekintettel az akkor még

rény két részét összerakják. A pontos illesztés és 
jó zárás csapokkal és szorítókeretekkel van bizto 
sítva (4. sz. ábra.)

2.  ábra 4. áb ra

ismeretlen zsugorodási tényezőkre. Az öntött darab 
mérete így természetesen kisebb lett, de a minta 
darab és az öntvény méreteinek különbségéből 
a mesterminta méretei sorozatgyártás esetére köny- 
nyen megbatározbatók.

A mesterminta a mesterforma vagy présforma 
előállítására való. A mesterminta anyaga az élet
tartam  figyelembevételével, általában sárgaréz, 
rozsdamentes acél, vagy Monel-fém. (Ni ötvözet).

3. áb ra
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A mesterforma vagy présforma a viaszminta 
előállítására szolgál. Elkészítésének főbb mozzanatai 
a következők :

1 . Egy kétrészes, belül üreges acélból készült 
doboz (2. sz. ábra) — mely a viaszminta forma
szekrényének szerepét tölti be — egyik felébe 
gipsszel beágyazzák a mestermintát az osztóvonalig 
(3. sz. ábra.)

2. A gipsz kellő kiszárítása után a formaszek

3. Utána alacsony olvadáspontú ötvözettel 
nyomás alatt, vagy centrifugális öntéssel kitöltik 
a formaszekrény üresen maradt felét. A fém der
medése után a formaszekrényt szétszedve a minta 
pontos mása (negatív) van a formaszekrény fémmel 
kitöltött részében (5. sz. ábra.)

4. Ezután a m intát a formaszekrény fémmel 
kitöltött részébe, negatívjába helyezik és a forma
szekrény másik feléből a gipszet gondosan eltávo
lítják.

5. Ismét összerakva a formaszekrényt és az 
előbbi öntési eljárást megismételve, most a forma
szekrény másik üresen maradt felét töltik meg az 
alacsony olvadáspontú ötvözettel. Ezáltal megkapják 
a mesterminta pontos mását, negatívját, azaz a 
viaszminták előállítására szolgáló formát, a mester
formát (6. sz. ábra.)

Az Intézetben végzett vizsgálatokhoz, a mester
forma ilyen eljárással készült. Az itt észlelt tapaszta 
latok az alábbiakban foglalhatók össze :

1. A minta beágyazásához használt gipszet cél
szerű előzőleg DIN 30-as finomságú szitán átszitálni, 
nehogy a simítóléccel való eldolgozás alkalmával a

S. ábra
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durvább szemcsék a felületet érdessé tegyék. A gipsz 
kötése ne legyen túl gyors, mert különben a felesle
ges mennyiségű, továbbá a mintára tapadt gipsz el
távolítása nehézségekbe ütközik. A minta beágya
zásánál gondosan ügyelni kell arra is, hogy a forma
szekrény és a minta osztósíkja egyszintűén legyen, 
különben a mesterminta és a későbbiek folyamán a 
viaszminta kivétele nehézkes lesz.

2. A gipsz kiszárítása két-három órán keresztül 
szobahőmérsékleten, majd öt-hat órán át 80—100° C 
hőméi sékletű s: árítószekrényben történj en, hogy az 
összes nedvesség eltávozzon ; ellenkező esetben 
ugyanis a piésötvözet gázos és hibás lesz.

3. A présötvözetnek illetve alacsony olvadás
pontú ötvözetnek az Pb-Sn-Bi és az Pb-Sn-Sb ötvö-

zetcsoportok használhatók (betűfém). Egyes iro
dalmi adatok a következő összetételeket ajánlják :

P b Sn B i Sb

1 . 8 0 % 8 % __ 1 2 %
2 . 5 6 % 3 3 % — 1 1 %
3 . 7 0 % 1 5 % 1 5 % —
4 . 6 0 % 1 2 % 2 8 % —

5 . 3 0 % 3 5 % 3 5 % —

Ezen ötvözetek olvadáspontja általában 200° C 
alatt van. Az ötvözetek egy részét kipróbálva, a leg
jobb eredményt 50% Pb és 50% Bi-ot tartalmazó két- 
alkotós ötvözet adta. Ennek olvadáspontja kb. 150° C 
Tekintettel a közel eutektikus összetételre, az ötvö
zet jól önthető (hígfolyós) és zsugorodása nagyon 
kicsi (0.002 mm/cm). A kicsiny zsugorodás egyéb
ként a legfontosabb követelmény a mestei forma 
készítésére szolgáló ötvözetekkel szemben. A jó 
formakitöltés és a felületi simaság növelése érdeké
ben az ötvözetet rendszerint nyomással öntik a for
maszekrénybe. Az i tt  alkalmazandó nyomás általá 
ban 6—7 kg/cm2. Történhet az öntés természetesen 
centrifugális úton is, ahol a centrifugális erő segítsé
gével löveljük a megömlesztett fémet a formába. 
Az itt alkalmazott készülék azonos a VI. műveletnél, 
az öntésnél használt készülékkel. A pörgetés fordu
latszáma n =  150—200/perc. Nagyobb fordulatszám 
alkalmazása adott hosszúságú (25 cm) kar esetén 
tekintettel a présötvözet nagy faj súlyára, felesleges.

Egyszerűbb minta és kisebb pontosságú követel
mények esetén, történhet a mesterforma kiöntése 
sztatikus úton is, bár az Intézetben ilymódon vég
zett öntések nem adtak kielégítő eredményt.

4., 5. A mesterforma egyik felének kiöntése után 
hántoló késsel megtisztítják a forma osztósíkfelü
letét, majd bekenik oly védőanyaggal, mely a forma 
másik felének kiöntésénél a tapadást és összeolvadást 
megakadályozza. Erre a célra a közönséges kokilla- 
máz (45% kaolin, 5% vízüveg, 45% víz) nagyon jól 
megfelel. Ugyancsak megakadályozható az össze
olvadás úgy is, hogy a formaszekrény másik felének 
kiöntésénél használt ötvözet olvadáspontja kb. 
20—30° C-al alacsonyabb, az első fél kiöntéséhez 
használt ötvözet olvadáspontjánál. Ez, az egyes alko
tók százalékos mennyiségének megváltoztatásával 
könnyen elérhető. A mestermintának, a m árkiöntött 
kész mesterforma egyik felébe történő behelyezésénél 
célszerű azt vízüveggel beragasztani, főleg oly eset
ben, ha a minta alakja olyan, hogy az osztósíkkal 
csak egy élen érintkezik (pl. turbinalapát). Ellen
kező esetben ugyanis előfordulhat, hogy a mester
forma másik felének kiöntésénél a minta elválik, 
mintegy elúszik és ezáltal a mesterforma selejt lesz. 
A mesterforma második felének kiöntése után az 
osztósík felületén már semminemű hántolás, javítás 
nem végezhető, hogy a két rész illeszkedése tökéletes 
legyen. Ellenkező esetben ugyanis a viasznak a 
mesterformába való préselésénél a rosszul illeszkedő 
helyeken a viasz kisajtolódik és sorját alkot, miáltal 
tökéletes viaszminták előállítása nem lesz lehetséges. 
A már kész mesterformát a viaszminták könnyű 
kiemélhetősége céljából még ki szokás polírozni.

Az ilymódon előállított mesterformának főbb 
előnyei a következők :

Pontos forma és különösen bonyolult alakú 
minták esetén könnyű elkészíthetőség. Újbóli be
olvasztás révén a mesterforma anyaga visszanyer
hető. Sérülés esetén könnyen javítható.

Hátránya főleg az, hogy először mestermintát 
kell készíteni a zsugorodások figyelembevételével. 
Azonkívül a fém túl nagy nyomással történő beönté
sénél a minta elcsúszhat. A forma könnyen sérül és 
ezért gondos karbantartást igényel.

Épp ezért oly esetekben, amikor a mesterforma 
élettartama fontos — tehát nagyobb széria legyár
tása esetén — a mesterformát szerszámgépen acélból 
szokás előállítani, főleg egyszerű alakú alkatrészek 
esetében. Legfőbb előnye a gépi úton készült mester- 
formának, hogy mestermintára szükség nincs és így 
annak előállítási költségei elesnek. Természetesen az 
így elkészített mesterformát viszont nagyobb meg
munkálási költségek terhelik és ezért mindig a le
gyártandó alkatrész alakja és darabszáma szabja 
meg, hogy melyik a gazdaságosabb eljárás. Általá
ban kimondható, hogy kis darabszám (1000 db 
alatt) a lágy fémből előállított mesterforma, nagy 
darabszám (5000 db felett) esetében pedig a szer
számgéppel előállított mesterforma a gazdaságosabb. 
A darab alakja itt erősen befolyásoló tényező, mert 
komplikáltabb alakú alkatrész esetében a mester- 
formát nem elég két í észből, hanem esetleg több 
részből kell előállítani.

Történtek kísérletek a mesterformák műgyantá 
ból, vagy gumiból történő előállítására is, de ezek

6. ábra
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csak kisebb darabszám esetében használhatók, ha a 
darab méretpontossági követelményei nem oly 
szigorúak. Legfőbb előnye, hogy a legbonyolultabb 
alak esetén is, egyszerűen készíthető el a mester
forma.

Összefoglalva az előbbieket, a mesterforma vagy 
présforma általában kétféleképpen készülhet :

a) Alacsony olvadáspontú ötvözetből, öntés 
útján főleg bonyolult alakú, vagy kis darabszámú 
minták esetében. Ebben az esetben mestermintára 
van szükség.

b) Acélból, gépi úton való megmunkálással 
főleg nagy .darabszámú, vagy egyszerű alakú minták 
esetében.

III. Viaszminták készítése

A kész mesterformát még ellátják a viasz be
fecskendezésére szolgáló csatornával, majd a forma 
belső felének kipolírozása után ellenőrzik méretpon
tosságát. Ezután összerakva a formát az össze
szorító pántok felszerelése után a mesterforma kész 
a minták előállítására.

A mintakészítés főbb lépései a következők :

1. a mintaanyag (viasz) kiválasztása, előkészí
tése,

2. a mintaanyag befecskendezése á mester
formába,

3. a mesterforma szétszedése és a minta ki
vétele,

4. a minták öntésre való összeszerelése.

1. Mintaanyag kiválasztása és előkészítése. Leg
gyakrabban használt mintaanyag a viasz, azonkívül 
egyes műgyanták (plasztikok) és fagyasztott higany. 
Kipróbáltak ezenkívül alacsony olvadáspontú ötvö
zeteket, kenet, sőt jeget is. Ez utóbbiak azonban az 
ipari alkalmazásban elterjedni egyelőre még nem 
tudtak. A mintaanyaggal szemben tám asztott köve
telmények a következők :

a) Mesterformából való könnyű kiemelhetőség.
b) Kicsiny zsugorodás.
c) Kellő szilárdság, nehogy a kész minta el

deformálódjon.
d) Tökéletes kiolvadás és elpárolgás a beágyazó 

formaanyagból, mert sem hamú, sem más maradék 
vissza nem maradhat.

A felhasználásra kerülő viaszok legtöbbje a 
paraffin családjából származó petróleumviasz, ezen
kívül carnauba, méhviasz, japánviasz, pálmaviasz 
és szintetikus anyagok keverékéből áll. Ezek száza
lékos mennyiségének változtatásával a legkülönbö
zőbb tulajdonságú viaszok állíthatók elő. A minta 
anyag összetételét mindig kísérletileg határozzák 
meg az öntvény alakja, mérete és a szükséges pon
tosság figyelembevételével. Legfontosabb tényező a 
viasz olvadáspontja. Eszerint a használatos viaszok 
két főcsoportba oszthatók. A magasabb olvadás- 
pontúak olvadáspontja általában 75—80° C felett 
van és az alacsony olvadáspontúak, melyek fenti 
érték alatt olvadnak. Az alacsony olvadáspontú, 
viaszokkal a mintakészítés sokkal kényelmesebb, 
azonban szobahőmérsékleten elég lágyak és különö
sen meleg napokon nem rendelkeznek kellő szilárd
sággal. A magasabb olvadáspontúaknál viszont pon
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tosabban keli betartani a viasz befecskendezési hő
mérsékletét, azonkívül a vele dolgozókra égés
veszélyt jelenthetnek. Ezéit a gyakorlatban haszná
latos viaszkeverékek olvadáspontja 55 és 70° C 
között van. Másik szempont a viasz lágyulási hőmér
séklete, illetve, hogy adott hőmérsékleten, vagy hő
közön dermed-e meg. A hosszú lágyulási idő, illetve 
hőközön való dermedés előnyös abból a szempont
ból, hogy a befecskendezési hőmérséklet betartása 
nem oly lényeges, m int a rövid lágyulási idővel ren
delkező viaszoknál. A rövid lágyulási idővel ren
delkező viaszokból készült minták törékenyek és igya 
minta a deformálódás veszélye ellen biztosítva van. 2

Tekintve, hogy a viaszkeverék összeállításánál 
figyelembe kell venni a nyersanyaghiányt is, az 
Intézet dr. Csűrös Zoltán professzort kérte fel, hogy 
hazai nyersanyagokból a fenti szempontoknak meg
felelő viaszkeveréket kísérletezzen ki. Az így rendel
kezésre bocsátott viaszkeverékek paraffin, fenyő
gyanta, modifikált kresolgyanta, méhviasz, cerezin 
és sztearin változataiból álltak. AJcülönböző mintá 

kat kipróbálva az alábbi összetételek feleltek meg a 
mintakészítés követelményeinek :

1. sárga cerezin 50 súlyszázalék
paraffin 50 «

2. sárga cerezin 30 «
paraffin 40 «
sztearin 30 «

Az egyes alkotók olvadáspontja :
sárga cerezin min. 70° C
paraffin táblás 52—58° C.

A minta viaszból való készítésének előnyei a 
következők : Az egyes alkotók százalékos mennyisé
gének változtatásával mindig a mindenkori követel
ményeknek legmegfelelőbb mintaanyag állítható elő. 
A mintaanyag legnagyobb része a kiolvasztás után 
visszanyerhető, azonkívül komplikált, több darabból 
álló minta esetén az egyes részek könnyen összeerő- 
síthetők. Hátrányai, hogy a minták könnyen meg
sérülnek, ezért gondos kezelést igényelnek. Tárolá
suk és beágyazásuk csak állandó hőmérsékletet tartó 
helyiségben lehetséges a minták mérettűrése miatt.

A viaszon kívül még egyes műgyanták, ú. m. 
polystyrol és metacrylate származékok terjedtek el 
legjobban az ipari alkalmazásban. Ezeknek előnye,
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hogy egyes esetekben olcsóbbak a viasznál, azon
kívül zsugorodásuk is kisebb. (A 7. sz. ábra viasz és 
polystyrol százalékos, lineáris hőtágulását ábrá
zolja a hőmérséklet függvényében.) Ennek folytán 
nagypontosságú minták készítésére alkalmasak. Nem 
törékenyek, kezelésük és karbantartásuk tehát egy
szerűbb. Hátrányuk, hogy olvadáspontjuk általában 
magasabb, ezért drágább befecskendező és présszer
számokra van szükség, azonkívül a mintaanyag sem 
nyerhető vissza.

Ha nagyon sima öntvényfelületre és éles kontú
rokra van szükség, higanyt szoktak mintaanyagul 
használni. A higanyt folyékony állapotban nyomás 
alatt öntik a mesterformába, majd az egészet lehűtik, 
rendszerint száraz jéggel. A higany —40° C-on meg
fagy, akkor a mesterformát szétszedik és a higany
formát kiemelik. Az eljárás hátránya, bonyolultsá
gán kívül, hogy megfelelő óvóintézkedésekre szüksé
gesek mind a higanygőzmérgezés, mind a fagyás- 
veszély ellen.

2. Mintaanyagnak mesterformába való befecsken
dezése, illetve sajtolása. Három tényező játszik ennél 
a műveletnél fontos szerepet, ú. m. a befecskendezés 
hőmérséklete, nyomása és sebessége. Viasz alkalma
zása esetén legjobb a pépes, tehát luiqidus és solidus 
közti hőmérsékleten sajtolni, mert ebben az állapot-
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ban zsugorodása kisebb, mint folyékony állapotban. 
Vékony falvastagságú minta esetén célszerű a mester
formát a használt viasz olvadáspontjától függően 
30—50° C-ra előmelegíteni, hogy ezeken a helyeken 
a mintaanyag túl gyors megdermedését megakadá
lyozzuk. Minél folyékonyabb állapotban sajtoljuk a 
viaszt, annál fontosabb, hogy a hülés folyamán be
következő zsugorodást utánsajtolással kiegyenlít
sük, ill. az egész rendszert nyomás alatt tartsuk. 
A befecskendezés nyomása a viasz hőmérsékletétől 
és a darab bonyolultságától függ. Minél pépesebb 
állapotban és minél bonyolultabb alakú m intát aka
runk sajtolni, természetesen annál nagyobb nyomást 
kell alkalmazni.

Az itt  használatos nyomások nagyságrendje 
általában 6—40 kg/cm2 között változik. A minta 
anyag beömlési sebessége szintén befolyásolja a 
minták minőségét ; túl gyors beömlési sebesség ese
tén a mesterforma üregében légbuborékok maradnak, 
melyek a mintát hólyagossá teszik. Túl lassú beöm- 
lésnél viszont a folyásvonalak rendezetlen elhelyez
kedése folytán romlik le a minta minősége.

Az Intézetben végzett kísérleteknél a viaszmin- 
ták előállítására egy közönséges — gépkocsihoz 
használatos — zsírzóprés szolgált. A prést meg
töltve folyékony viasszal (nehogy a présben légbubo
rékok maradjanak) az egész prés szárítószekrénybe 
lett helyezve, hogy a viasz a helyes befecskendezési 
hőmérsékletet felvegye. Ez az alkalmazott és bevált 
viaszoknál 60° C, mikoris a viasz állapota híganpépes. 
Utána a prést menetes közdarab segítségével a mester
formára szerelve, a viasz sajtolása véghezvihető 
(8. sz. ábra). Fontos, hogy a mesterforma üregeit, a 
viasz besajtolása előtt valamilyen kenőanyaggal be
vonjuk, ellenkező esetben ugyanis a nyomással be
sajtolt viasz beleragad a formába és kiszedése rend
szerint a minta sérülésével jár. Erre a célra transzfor
mátorolaj, orsóolaj, glicerin, aceton, vagy alkohol 
felel meg. A tapasztalat azt m utatta, hogy kénye
sebb, éles és apró kontúrokkal rendelkező mintáknál 
az aceton és alkohol jobban megfelel, mint az olajok, 
mert velük nagyobb felületi simaság érhető el.

Ipari alkalmazásban a zsírzópréshez hasonló 
elven működő, mechanikus prések szintén megfelel
nek, de nagyobb üzemekben elterjedten használják 
a hidraulikus (9. sz. ábra) és pneumatikus préseket 
is. A viasz felmelegítésére gőz, melegvíz vagy elektro
mos áram szolgál. Alacsonyabb nyomásra (5—6 
kg/cm2) általában a pneumatikus, nagyobb nyomá
sokra (30—40 kg/cm2) a hidraulikus préseket hasz
nálják. Mindkét típusnak megvannak a maga elő
nyei és hátrányai. A pneumatikus elven működő 
prések előnye, hogy könnyen kezelhetők, karban
tartási költségük alacsony és üzemük gyors. Hátrá 
nyuk, hogy csak viaszminták készítésére használ
hatók, plasztikminták készítésére nem alkalmasak. 
A hidraulikus prések előnye, hogy a sajtolás sebes
sége jól szabályozható, plasztikminták készítésére 
is alkalmasak és a mintaanyag erősen pépes állapot
ban is sajtolható. Hátrányuk a nagyobb beruházási 
és karbantartási költség, azonkívül csak gépi meg
munkálással, acélból készült mesterformákhoz hasz
nálhatók üzembiztosán.

3. A minta kivétele. A mintaanyag megder- 
medése után a mesterformát szétszedik és így abból
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a viaszminta kiemelhető. A könnyebb kiemelheto- 
ség céljából ajánlatos a mintát acetonnal vagy alko
hollal újból megnedvesíteni, hogy az a minta alá 
folyva, a viaszmintának a mesterformából való 
kiemelését megkönnyítse. A minta megsértésének 
elkerülése céljából a viasz beömlésére szolgáló csa
tornát célszerű úgy kialakítani, hogy az mindjárt 
a fém beömlésére szolgáló viaszfelöntés szerepét 
töltse be. Ebben az esetben a minta megsértése 
elkerülhető, mert a felöntésre fakalapáccsal mért 
apró ütésekkel a minta könnyen kiemelhetővé válik.

4. Minták öntésre való összeszerelése. A kész 
m intákat viaszból készült felöntésekkel látják el, 
melyek részben a fém beöntésére szolgáló beöntő- 
nyílás, részben a felöntések és holtfejek szerepét 
töltik be. Tekintve, hogy az ipari alkalmazásban 
a viaszmintákat nem egyenként formázzák be a meg
felelő tűzálló keverékbe — ez esetben egy forma 
kiöntésével ugyanis csak egy darab öntvényt kap 
nának — szokásos az egyes mintáknak ú. n. »fenyőfa« 
alakra való összeszerelése. Ez esetben egy vastagabb 
viaszhengerre, mely a beöntőnyílás szerepét tölti 
be, fenyőfaszerűen apróbb viaszhengerek segítsé
gével erősítik rá az egyes mintákat. Erre példák 
a 10. sz. ábrán láthatók. Az ilymódon elkészített 
mintákat formázzák aztán be, a beformázásig azon
ban lehetőleg állandó hőmérsékletű és állandó ned
vességtartalmú helyiségben raktározzák, hogy a 
minták esetleges sérülését, deformálódását vagy 
méretváltozását elkerüljék.

I V .  B e á g y a z ó  k e v e r é k ,  f o r m a a n y a g  e l k é s z í t é s e  é s  

a  v i a s z m i n t á k  b e f o r m á z á s a

A m inták beformázására vagy beágyazására 
szolgáló formaanyagok az öntendő fém olvadás
pontjától függően általában kétfélék :

1. Alacsony olvadáspontú 1100—1200° C alatt 
olvadófémek, ú. m. alumínium-, magnézium- és 
rézalapú ötvözetek öntésére szolgáló formaanyagok.

2. Magas olvadáspontú 1400° C felett olvadó 
fémek, ú. m. ötvözött acélok és egyéb hőálló ötvö
zetek (kobalt, króm, nikkel, wolfram, vanádium és 
molibdén tartalmú, illetve alapú ötvözetek) öntésére 
szolgáló formaanyagok.

Mindkét formaanyag lényege, hogy tűzálló 
kerámikus anyag és kötőanyag segítségével folyé
kony keveréket készítenek, melybe a mintát 
beágyazva és a kötési idő után kiizzítva, kellő szi
lárdsággal rendelkező hőálló formaanyagot kapunk. 
Az alacsonyabb olvadáspontú fémek öntéséie szol
gáló formaanyagok kötőanyagul általában gipszet 
tartalmaznak. A gipsz azonban magasabb hőmérsék
leten szétesővé válik, ezért gondoskodni kellett olyan 
kötőanyagról, amelyik a formát magasabb hőmér
sékleten is összetartja. A már régebben ismeretes 
fogászati viaszminta utáni öntési eljárásokhoz erre 
a célra vízüveget alkalmaztak. Az összes vízüveg
alapú kötőanyagoknak azonban nagy hátránya 
a jelenlévő alkálidús üveg, az ú. n. vízüveg jelen
léte, mely különösen vassal és a vasötvözetekkel, 
ráégett és igen nehezen eltávolítható felületi salak- 
réteget képez. Ezért az etilszilikátnak nevezett kötő
anyag megismerése, illetve felhasználása előtt a kellő

szilárdásggal rendelkező és hőálló öntödei forma
anyag előállítása nem volt lehetséges.

Az etilszilikátnak mint formakötőanyagnak 
működése kb. úgy képzelhető el, hogy olyan oldat
tal rendelkezünk, mely az illékony részek elpárolgása 
után tiszta kova savra, illetve vékony kovasav- 
tűkre bomlik. Ezek, a kovasav ismert hőálló ter 
mészeténél fogva, az egyes szemcsék között magas 
hőmérsékleten is tartós és szilárd kötést biztosítanak. 
A precíziós öntésnél használt etilszilikátnak több 
válfaja ismeretes. Elvileg valamennyi a szilícium
nak klórral alkotott vegyületéból, a sziliciumtetra- 
ldoridból (SiCl4) indul ki. Ezen vegyület előállítása 
aránylag egyszerű, mert a kereskedeilmileg isméit 
és öntési gyakorlatban használt ferroszilicium, a

10« áb ra

vörösizzás hőmérsékletén klórgázzal könnyen egye
sül, miközben alkotóelemeinek megfelelően vas- 
kloridot, illetőleg sziliciumkloridot képez. Az így 
kapott nyerstermék desztilláció útján tisztítható, 
amikoris homogén, színtelen folyadékot alkot. 
Egyik legjellemzőbo tulajdonsága az, hogy gőze 
a levegő nedvességével sósavra és sziliciumdioxidra 
esik szét ; ezért a nyitott edény szája felett sűrű 
fehéi köd képződik. Egyidőben hasonló anyagokkal 
együtt, ködvetők és ködgyertyák anyagául is alkal
mazták.

A sziliciumtetraklorid ebben az állapotában 
céljainkra még alkalmatlan, ezt előbb bizonyos 
mennyiségű alkohollal egy összetett és egy állandó 
és jól kezelhető vegyületté kell átalakítani. Közön
séges kereskedelmi etilalkohollal, tehát tiszta szesz-
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szel — a sziliciumtetraklorid már szobahőmérsékle
ten is jól reagál, mely reakció eredményeként sósav 
és sziliciumtetraetil keletkezik. Ez utóbbi mellék- 
termékeitől megtisztítva, kellemesszagú, mozgékony, 
színtelen folyadékot képez, mely tiszta állapotban 
hosszú időn át eltartható. Az így előállított sri- 
liciumtetraetil legfeljebb 24% kovasavat tartalmaz. 
Egyéb alkoholok reagáltatásával, valamint a reakció 
megfelelő vezetésével olyan magasabb kondenzá
ciós termékek is kaphatók, melyeknek kovasavtar- 
talma a 40%-ot is eléri. Az Intézetben végzett 
kísérletekhez Dupplinszky Ede a Vasipari Kutató 
Intézet osztályvezetője által előállított, tiszta 
etilszilikátot használtuk fel. A nagyobb kovasav- 
tartalmű vegyületek előállítása még kísérleti álla
potban van.

Sziliciumtetraetil, vízzel keverve közvetlenül 
alkoholra és sziliciumhidroxidia bomlik, ami a ké
sőbbi izzítás folyamán kovasavba megy át. Ez a

11. ábra

reakció előáll akkor is, ha az etilszilikátot meg
felelő közegben közvetlenül vízzel hozzuk érint- 
kezébe. A keletkezett kocsonyás anyag öntödei 
kötőanyagnak még semmikép sem megfelelő. Jó 
kötőanyag eléréséhez az etilszilikát vízzel való köl
csönhatását, ú. n. hidrolízisét irányítani kell tudni. 
Enyhén sósavas közegben alkohol jelenlétében ez 
a vízfelvétel aránylag lassan folyik le. Amennyiben 
azonl an az egész reakciótérben kevesebb víz áll 
rendelkezésre, mint amennyi a kocsonyás szilicium- 
hidroxid keletkezéséhez szükséges, előáll az ú. n. 
részleges hidrolízis jelensége. Ez részleteiben itt 
nem tárgyalandó módon abból áll, hogy az egyes 
etilszilikátmolekulák részben vizet vesznek fel, 
1 észben pedig rácsokká egyesülnek. Gyakorlati 
szempontból elég ismerni azt, hogy kevés vízzel 
és aránylag sok alkohollal enyhén sósavas közegben 
kezelt etilszilikát, n ár részben hidroliázlt állapotban 
van, tehát n olekulafelépítésében változást szenved 
és ebben az állapotában még tartósan eltartható. 
A reakció teljes befejezésére n ég újabb etilszilikátot 
és higítószert (rendszerint alkoholt) szokás hozzá
adni.

A kísérletekhez használt kötőanyag az alábbiak 
szerint készült :

400 g alkohol,
50 g desztillált víz,

2 0  csepp 5%-os sósavoldat,
2 0 0  g etilszilikát.

Ezt összekeverve, a folyadék hőmérséklete meg
emelkedik, majd keverés közben lehűlni hagyva, 
kb. 2 0  perc múlva újabb 2 0 0  g etilszilikátot és 
850 g alkoholt kell hozzáadni. Ez már a kész for
mázó oldat, ami a kísérleteknél általában két hét 
múlva sem m utatott kocsonyásodást. Igen fontos 
és e tárgykörrel foglalkozó közlemények is több
ször hivatkoznak a kiinduló etilszilikát sósavtar
talmára, melyet általában 0.05% szabad sósav 
értékében írnak elő. A szabad sósav itt  a kiinduló 
etilszilikát vizes suspensiójából, metilorange indi
kátorral közvetlenül normál alkálival való titrálásra 
vonatkozik. Amennyiben a szabad sósavtartalom 
ennél magasabb, úgy az egyes receptek szerint meg
engedett adalékos sósavmennyiségből ezt levonásba 
kell hozni és amennyiben még a teljes sósavmennyi
ség elhagyásával sem érhető el a megengedett 
sósavtartalom felső határa, úgy ez a szállítmány 
rendszerint hasznavehetetlen. A sósav elsősorban, 
mint a hidrolízis katalizátora szetepel és mennyisége 
az egész folyamatra döntő lehet.

Az ilymódon elkészített etilszilikát és tűzálló 
kerámikus anyag keverékéből aztán a már meg
felelő formaanyag állítható elő. A viaszmintákat 
beformázás előtt azonban szükséges egy elsődleges 
bevonóréteggel ellátni, nehogy a másodlagos formázó
anyag durvább szemcséi a minta felületével érint
kezzenek. Ezen elsődleges bevonat hivatott ugyanis 
a forma belső falának felületi simaságát biztosítani. 
Az elsőd’cges bevonás elkészítésére szolgáló for
mázóanyag előállítása úgy történik, hogy a — fen
tebb már megadott összetételű — etilszilikáthoz 
2 0 0  gr a’uminiumoxidot és 2 0 0  gr tiszta кл arc
homokot (Si02) adunk. Az egész keveréket — 
1 he öl g keverőgéppel — jól összekeverjük, hogy 
a szemcsék egyenletes eloszlása biztosítva legyen. 
( 11. sz. ábra.) A durvább szemcsék kiki szöbö ése 
céljából előzőleg természetesen mind az alumínium ̂  
tiioxidot, mind a kvarchomokot DIN 100-asfinom- 
ságú szitán át kell szitálni. Az így elkészített — 
tejfe s erű — formeanyagot aztán bemártással 
vagy festékszóróval lehet a mintára rávinni. Az 
elsődleges bevonat vastagsága szórás esetén 0.5, 
bemártás esetén 1 —2 mm nagyságrendű. I tt  emlí
tendő még meg — és ezt a kísérletek is igazolták —, 
hogy egyes viaszfajtákra kellő tapadás híján ezen 
réteget rávinni nem lehetett s ezért a viaszoknak 
ily szempontból való ellenőrzése is célirányos. 
A tapadás fokozására, szokás nedvesítő anyagot 
is a formaanyaghoz keverni ; (ez a formaanyag 
2 —5%-a) kísérleteinknél erre a célra Dioxan jól 
megfelelt. Az elsődleges réteget még be kell szórni 
valan ivei durvább szemcséjű, DIN 40-es szitán 
átszitált kvarchoir okkal, mely az elsődleges bevonat 
és a másodlagos formázóanyag közt, kötőanyagként 
szerepel.

Az így elkészített és formas nyaggal már bevont 
minta kerül tulajdonképpen beformázásra. E cél
ból a m intát a fém beöntésére szolgáló viaszszár 
segítségével egy viaszlapra erősítik, majd ráhelyezik 
a formaszekiényt. Ez jelen esetben egy hengeres, 
vagy szögletes csodarab, melyet 1—3 mm vastag
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acéllemezből vagy Inconel-fémből készítenek. Mérete 
a beformázandó minta nagyságától függ, de 1 0  — 15 
mm falvastagság betartása a minta és formaszekrény 
közt okvetlen szükséges. A hengert belülről vékony 
a besztlappal vagy viaszos papírral kibélelik, aztán 
ráöntik az előbbivel azonos összetételű másodlagos 
formaanyagot. Az elsődleges és másodlagos forma
anyag között csupán szemcsenagyságrendbeli kü 
lönbség van, tekintve, hogy ez nem érinlkezik 
közvetlenül a minta felületével, tehát valamivel 
durvább szemcsézetű. Az itt alkalmazott for- 
maanyag szemesézete DIN 30-as számú szitán átszi
tá lt szemcsékből áll. Ezen formaanyag durvább 
szemcsézeténél fogva kevésbbé hajlamos a repedésre, 
mint a finomabb síemcsézetű elsődleges formaanyag. 
A formaszekrényt ezután rázóasztalra helyezik és 
kb. 30—120 percig rázzák részben a bezárt levegő 
eltávolítása, részben a szemcsék leülepítése céljából 
(12. sz. ábra). Ezalatt végbemegy az etilszilikát 
hidrolízise, a felesleges és folyékony részecskék pedig 
felemelkednek a papírbélésbe, mely 2 —3 cm-rel 
emelkedik a forma fölé. A kísérletek azt mutatták,

hogy az azbeszttől kibélelt forma kevésbbé volt 
hajlamos a lepedésre, mint a csak viaszos papírral 
kibélelt forma. Ez annak tulajdonítható, hogy az 
azbeszt itatóspapírként működik és elősegíti a feles
leges folyadék felszívását.

Rázásnál fontos a rázás frekvenciája és ampli
túdója. Az amplitúdó általában kicsi, 1—1.5 mm, 
vagy még kisebb. A frekvencia mechanikus rázó
gépeknél 1 — 1 0  periódus/sec ; pneumatikus és elektro
mos rázógépeknél 30—60 periódus/sec. között van. 
Szokás a rázás helyett szívást is alkalmazni a bezárt 
levegő eltávolítására, vagy mindkettőt, szívást és 
rázást együtt. Kísérleteinknél a csak vákuummal 
kezelt forma nem adott kielégítő eredményt, viszont a 
rázás önállóan is jó eredményt m utatott. Rázó
asztalként, 8  darab szeleprúgóra felfüggesztett 
300x400 mm-es felületű 15 mm vastag kazánlemez 
szolgált, melyre villanymotor lett felfüggesztve. 
A motor tengelyén lévő tárcsára felszerelt anyás
csavar excentncitásának változtatásával a legmeg
felelőbb rázási amplitúdó könnyen volt beállítható 
(13. sz. ábra).

A formaanyag megkeményedése után a formá
ból kiálló papírbélésben lévő kocsonyás anyagot 
levágják, tekintve, hogy ez a rész repedezik, s ennek 
elmaradása esetén maga a forma is megrepedhet.

13. ábra

A 14. sz. ábrán egy viaszminta , 1 öntésre össze
szerelt és elsődleges bevonattal ellátott m inta , 2 

továbbá papírbéléssel ellátott forma3 és egy kiizzított 
kész forma látható.

Az irodalomban aránylag kevés adat ismeretes a 
felhasználható formaanyagok elvi kiválasztására és 
általában csak minőségre és szemcsenagyságra osz
tályozott gyakorlati receptek találhatók. Kísér
leteink kezdetén rendkívül sok repedt bevonattal és 
repedt formával kellett megküzdeni. Ezek felderí
tésére különböző vizsgálatokat végeztünk, melyek 
közül a leglényegesebb a formaanyagok kötésének, 
illetőleg zsugorodásának dilatometrikus vizsgálata 
volt. A két fő formázóanyagból, alumíniumoxidból 
és kvarchomokból (Si02) kiindulva próbatesteket 
készítettünk etilszilikátos kötéssel, mely próba
testeket adott hőfokon kiégettük és kiégetés után 
dilatométerben mértük. Függő változó volt a fel
használt anyag szemcsenagysága, etilszilikát tar 
talma, és összetétele. A kiindulási anyag részben 
zsugorított timföld, másrészt vasmentes ú. n. hohen- 
bockei homok volt. Az általában elfogadott 900° 
C-os kb. 12 órás izzítási idő után mért dilatogrammo- 
kat a 15., 16. és 17. sz. ábrák m utatják. Kvarc
homok esetében a szemcsenagyságtól meglehetősen 
függetlenül kialakult az a kép, hogy az anyag 

tridim it transzformációja igen erősen jelent
kezik, ugyancsak erős ugrásként jelentkezik ß ~ > a

И . ábra
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kvarc átalakulása is. Ezek az átalakulások a tágulási 
együttható nagymértékű változásával járnak együtt 
és az adalékanyagok hozzáadásával sem változnak 
meg ezen a hőfokon.

Alumíniumoxidra vonatkozóan a tágulási együtt
ható kb. 550° C körül hatalmasan változik s egy

a io '
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kótágulaa együttható

kevésbbé kifejezett változás észlelhető 800° C kör
nyékén is. Sziliciumdioxid és alumíniumoxid keveré
kénél a tágulási együtthatók értéke előnyösen 
tolódik el, mert a görbe aránylag lineáris, bár 
550° C körül, i tt  is egy magas érték lép fel.

Fenti eredmény nem volt túlságosan meglepő,

< <° ' LíMvtt

mert az alkalmazott legmagasabb, kb. 900° C-os 
formaégetési hőmérsékleten, kristályszerkezeti elvál
tozás még keverékek esetében sem várható komoly 
mértékben.

Legfontosabb tapasztalatként leszűrhető, azon
ban az, hogy a tágulási együttható változása általá 
ban egyes hőfokintervallumokban ugrásszerűen kö
vetkezik be és tekintettel arra, hogy egy ilyen, 
aránylag nagy tömegnek a lehűlése sohasem fog 
egyenletesen történni, a formaizzítás utáni lehűlés
sel a repedési veszély rendkívüli módon megnövek
szik. Ezért ldsésleteinkből általános szabályként 
állítható fel az, hogy az elkészült forma, kiizzítás 
után azonnal öntésre kell kerüljön ; tehát nem enged
hető meg, hogy a formát kiizzítjuk és használatba
vétel esetén, újra az öntési hőfokra felmelegítjük. 
Amióta erre figyelemmel voltunk, komolyabb méretű 
formarepedezés nem is fordult elő. A dilatometrikus 
mérésekből kiviláglik az is, hogy a forma kb. 800° C 
feletti hőmérsékleten bír egy aránylag kicsi tágulási 
együtthatóval, tehát természetszerűleg minden olyan 
fémöntés, amelyik ennél alacsonyabb hőmérsékleten 
történik, illetőleg ahol a megmerevedési hőfok ez 
alatt a hőmérséklet alatt van, nem fog pontos 
öntvényt eredményezni. Ezt az eddigi kísérletek 
igazolni látszottak.

V . V i a s z  k i o l v a s z t á s a  a z  ö n t ő f o r m á b ó l  é s  a  f o r m a  

k i i z z í t á s a

A fenti módon elkészített formát 7—8 órán 
keresztül szobahőmérsékleten száradni hagyják, majd 
180—200° C hőmérsékletű szárítószekrénybe teszik. 
A formát a beöntőnyílásával lefelé úgy helyezik a 
szárítószekrény fémrácsára, hogy a kiolvadó viasz 
az alatta lévő serpenyőbe összegyűjthető legyen.
4 —5 órai szárítás után kb. szintén 200° C hőmérsék
letű kemencébe helyezve kezdetét veszi a forma 
kiizzítása. Az izzításra használt kemencék általában 
elektromos fűtésűek, de gáz- vagy olajtüzelésű 
kemencék is megfelelnek. A hőmérsékletet óránként 
100° C-al emelve, 850—900° C-ig emeljük, ahol 
4 —12 óráig terjedő hőntartás következik. Ezen idő 
alatt természetesen minden maradék tökéletesen 
kiég a formából, mely közben kemény, szilárd 
kerámiai anyaggá változik. A forma izzításánál 
ügyelni kell arra, főleg az izzítás elején, hogy a 
maradékok kiégése alatt a kemence légcirkulációja 
biztosítva legyen, hogy az égéstermékek eltávoz
hassanak. Ugyancsak ügyelni kell arra is, hogy — a 
fentebb ismertetett, dialtometrikus kísérleteknél 
tapasztalt 550° C hőmérsékletet lassan lépjük át a 
hőtágulási együttható nagymérvű változása miatt. 
A már kiizzított formát nem hagyjuk lehűlni, hanem 
közvetlen öntésre visszük.

Kísérleteinknél vizsgálat alá vettük az izzítás 
hőmérsékletének és idejének változtatásából adódó 
eredményeket is, adott formaanyag esetében. Ebből 
megállapítható, hogy bár számos esetben 5 —6 óráig 
tartó izzítás is megfelelő formát eredményezett, az 
izzítás időtartamának 1 2  órára, hőmérsékletének 
pedig 1000° C-ra való emelésével kaptuk a leg
nagyobb szilárdságú és kifogástalan felületű forma
anyagot.
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V I .  F é m  i l l e t v e  ö t v ö z e t  m e g ö m l e s z t é s e  é s  ö n t é s e

A fém megömlesztésére általában kétféle ke
mencetípus használatos. A nagyfrekvenciás induk
ciós és a buktatható ívfényes kemence.

Az indukciós kemencék befogadóképessége átlag 
10—20 kg. Az ömlesztési idő elég rövid, 20—30 
perc. A nagyfrekvenciás áramot rendszerint forgó
generátor szolgáltatja. Egyetlen hátránya ezen 
kemencének az aránylag nagy beruházási költség, 
különben minden szempontból előnyösen használ
ható.

Az ívfényes kemencék kisebb (1.5—3 kg) 
befogadóképességű ek. Az olvasztási idő 5—10 perc. 
Az áramot általában hegesztőtranszformátor szol-

18. ábra

gáltatja. Beszerzésük lényegesen olcsóbb, mert a 
precíziós öntésre rátérő üzem által házilag is elő
állíthatok.

Az öntés maga történhet :
1 . statikusan,
2 . vákuummal,
3. levegőnyomással,
4. centrifugális úton.
Ezen módszerek közül a gyakorlatban leginkább 

a levegőnyomással és centrifugák!ssal történő öntési 
módszer terjedt el. A levegőnyomással működő 
öntést rendszerint ívfényes kemencékben való olvasz
tás esetén alkalmazzák (18. sz. ábra). Ekkor ugyanis 
a forma közvetlenül a kemence nyílására szerelhető 
és a megömlesztett fém a kemencének 180°-kal tör 
ténő elfordító sáv al kerül a formába. Az eközben

alkalmazott légnyomás biztosítja, hogy a fém a 
forma üregeit kellőképpen kitöltse. Ez rendszerint 
automatizálva van, a kemence buktatásával ugyanis 
a levegőszelep kinyílik. Az alkalmazott nyomás 
mindig a forma alakjától és az öntendő fém önthető- 
ségétől függ ; általában 0.5—2.5 atmoszféra nagyság- 
rendű. Ennél kisebb nyomás nem elegendő, mert a 
fém nem tölti ki rendesen a forma üregeit, túl nagy 
nyomás alkalmazása esetén viszont a forma meg-

ôhto  fo rm a

repedhet, illetve eltörhet. Fontos, hogy a tömítés a 
kemence és az öntőforma között, továbbá magában a 
kemencében (elektróda bevezetéseknél) kifogástalan 
legyen, mert rossz tömítés esetén, a kisebb nyomás 
folytán az öntvény hibás lesz. Ugyanezen beren
dezés némi átalakítással vákuumöntésre is használ
ható. Ennek lényege, hogy a formában vákuumot 
létesítve a fém az előbbi eljáráshoz hasonlóan most 
vákuum hatására kerül a formába.

20. ábra

A centrifugális öntés sémáját a 19. sz. ábra 
szemlélteti. A fémet a forma hőmérsékletére elő
melegített tégelybe öntik, majd a készüléket elin
dítva, a fém a centrifugális erő hatására a tégelyből a 
formába sajtolodik. A forma természetesen szintén 
elő van melegítve, hisz közvetlenül az izzítókemencé
ből viszik és szerelik rá az öntőkészülékre. A pör
getés fordulatszáma az öntendő fém fajsúlyától, 
önthetőségétől és természetesen a forma alakjától 
függ ; általában 300—600/perc között van. A pör
getés ideje a fém és forma hőmérsékletének különb
ségétől függ. Minél nagyobb a kettő közt a különb
ség, annál hamarabb következik be a fém dermedése. 
Tekintve, hogy általában kis darabokról van szó, ez 
5 — 6  perces pörgetés után bekövetkezik. Az öntő
berendezés rázkódásmentes működése az ellensúlyok
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forgási középponttól való távolságának változtatásá 
val biztosítható.

Előnye a centrifugális öntésnek, hogy a fém a 
forma alakja és nagysága szerint változó sebességgel 
és nyomással tölti ki a forma üregeit és így tömör és 
jóminőségű öntvény nyerhető. A berendezés elkészí
tése olcsó és karbantartása egyszerű. Hátránya, 
hogy a balesetek elhárítása érdekében a formának és 
tégelynek felerősítésére gondosan ügyelni kell. A 20. 
sz. ábra az Intézetben végzett öntésekhez házilag 
elkészített centrifugális öntőberendezést ábrázolja.

Ipari alkalmazásban szokás a forgó karra egy
mással szemben két formát is elhelyezni ; ekkor a 
két forma egymást kiegyensúlyozza és így az ellen
súlyok elmaradnak (21. sz. ábra). Használatos 
olyan elrendezés is, ahol a forgólapra radiális irányba 
van több forma elhelyezve, miáltal egyidejűleg több 
forma öntése végezhető, el (22. sz. ábra). Ezekben 
az esetekben a tégely kiképzése olyan, hogy a fém 
beöntése, pörgetés közben központosán történik. 
A tégelybe öntött fém lehűlésének megakadályozá
sára a középpontban elhelyezett gázláng szolgál.

22. ábra

Az öntés technológiájának egyéb fázisai — 
ú. m. az olvasztásra használt kemencék bélésanyaga, 
az adag összeállítása, az ötvözök adagolásának sor
rendje, fürdő dezoxidálása, öntés hőmérséklete 
stb. — az öntendő fémtől függő változó tényezők és 
így csak adott esetben érdekesek, másrészt azono
sak a többi öntési eljárásokkal, ezért ezek ismertetése 
itt  szándékosan mellőzve van.

VII. Az öntvény m egtisztítása és ellenőrzése

A forma kihűlése után a formázó anyagot vagy 
kézi erővel, de általában pneumatikus kalapáccsal 
eltávolítják. Az öntvényt a rátapadt formaanyagtól 
megtisztítják, majd eltávolítják a felöntéseket, illetve 
a »fenyőfáról« a kész öntvényeket. Ez rendszerint 
acélvágó tárcsával történik. Utána az öntvényt a 
követelményeknek megfelelően csiszolják, políroz
zák, vagy szerszám esetében köszörülik és hőkezelik. 
A legutolsó művelet a méretek ellenőrzése. Ebből a 
célból mérőórákkal (százados óra) és egyéb mérő
bei endezésekkel ellenőrzik a kész öntvény méret- 
pontosságát és összehasonlítják a mestermintával.

A precíziós öntés módszerének fenti munka
fázisokra való osztása teljesen önkényes, hisz széria-

gyártás esetére az eljárás sokkal több lépésre bont
ható és az egyes közlemények is 5 —23 terjedő pont
ban adják meg a technológiai folyamat sémáját. 
Célja ezen felosztásnak egyrészt az eljárás áttekint
hetőbb ismertetése, másrészt az elvégzett kísérletek 
során szerzett tapasztalatoknak bizonyos rendszerbe 
való foglalása volt.

A továbbiakban félüzemi kísérleteket végez
tünk a Rákosi Mátyás Művek (szerszámgyára) segít
ségéve), melyeknek célja egyrészt az eddig szerzett 
tapasztalatoknak és munkamódszereknek, az ipar 
részére való átadása, másrészt adott feladat esetén a 
hazai viszonyoknak legmegfelelőbb eljárás kidolgo
zása volt. Ebből a célból egy három oldalon élezett 
tárcsamarónak gyorsacélból való öntése révén az 
összes eljárásokat kipróbáltuk, az üzemből delegált 
vezető mérnök és öntőmester segítségével. A kísér
letek folyamán bizonyos egyszerűsítéseket végeztünk 
az eljárás technológiájában, figyelembevéve az üzem 
követelményeit és kívánságait.

A mesterforma előállítása — e közleményben 
ismertetett módon — lágy fémből centrifugális 
öntéssel történt. Ipari bevezetés esetén azonban a 
gépi úton elkészített mesterforma alkalmazása cél
szerűbbnek látszik, főleg nagy darabszám esetében. 
A viaszminták előállítása és elsődleges bevonattal 
való ellátása szintén a fentebb ismertetett eljárások-



2 0 5

2 4 . ábra 25. ábra

kai azonos volt. A minták beformázásánál azonban 
az etilszilikáttal való takarékoskodás céljából — a 
szovjet irodalom útmutatásai alapján — az alábbi 
módosítást végeztük.

Az elsődleges bevonatot többszöri bemártással a 
normálisnál vastagabbra készítve, a másodlagos 
formaanyag alkalmazásánál az etilszilikátos forma
anyagot mellőztük. Ebből a célból a formaszekrény 
méreteit megnövelve, hogy 20—30 mm legyen a 
bevont viaszminta és a forma fala között, a formázás 
a következőképpen történt : a mintára helyezett 
formaszekrényt először kb. 1 0 — 2 0  mm vastagság
ban samottanyaggal töltjük meg. Ezután száraz és 
átszitált kvarchomokkal megtöltjük a forma szek
rényt a forma felső szélétől számított 30 mm-ig ; 
miközben ennek falait ütögetjük, hogy a homok 
azt teljesen kitöltse. Ezután a formaszekrény felső 
részét samottanyaggal fedjük be és jól ledöngöljük 
(23. sz. ábra). Forma szárítása, izzítása továbbiak
ban az előzőekben ism ertetett módon történt, de 
ezen művelet előtt a samottrétegnek vékony tűkkel 
a homokrétegig való átszurkálása a forma szellőzése 
szempontjából ajánlatos.

A gyorsacél megömlesztése, az Intézet 16 kVA 
nagyfrekvenciás forgógenerátoros indukciós kemen
céjében, öntése pedig centrifugális úton történt 
(24. sz. ábra). Az így elkészített gyorsacél tárcsa 
maró mintája (1 ), viszmintája (2 ), majd maga a 
nyers öntvény (3) és kiköszörült öntvény (4) a 
25. sz. ábrán látható. Fenti öntvénynél az agy 
fúrata utólag lett bemunkálva, sorozatgyártás esetén 
azonban a maggal való öntés minden további nélkül 
lehetséges.

Fenti eljárás a követelményeknek megfelelt és 
az Intézetben — a Magyar Tudományos Akadémia 
céltámogatásával — végzett kísérleteket azzal a 
tudattal zárjuk le, hogy a precíziós öntés módszer 
hazánkban, e közlemény megjelenésekor már be
vezetett eljárás lesz, ezzel is elősegítsve népgazda
ságunkat a nehézipar ötéves tervének sikeres vég
rehajtásában.
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Az öntöde szem pontjai a géptervezésnél

J Â N D Y  G É Z A  

( F o ly t a t á s )

A Brinnel-keménység előírása azért előnyös, 
mert könnyen mérhető ; a szakítószilárdsággal való 
összefüggését m utatja a (12) ábra. (Csak egy bizo
nyos ötvözetnél felvett, tehát nem általános érvé
nyű összefüggés). Keménység és szilárdság egyidejű 
előírása nem helyes, közeljövőben megjelenő szab
ványaink szerint csak külön megállapodás esetén 
lehetséges.

Az öntöttvas ülőmunkáját nem szoktuk vizs
gálni, mégis érdemes megjegyezni, hogy egyszerű gép
öntvénynél, melynek szakítószilárdsága 20 kg/mm2, 
30 cmkg/cm2 ütőmunkát mértek s a 27 kg szakító
szilárdságú nemesvasnál 40 cmkg/cm2 értéket, be-

12. ábra

vágás nélküli 10x10x100 méretű próbapálcán, 
melyet 32 mm-es rúdból vágtak ki.

A megmunkálhatóságról annyit, hogy bár nincs 
egyenes összefüggés a Brinnel-keménység és a meg- 
munkálhatóság között, mégis nagyobb határok 
között igaz az, hogy a keményebbek nehezen mun
kálhatok meg. A nikkel és chróm ötvözésnek itt 
mutatkoznak előnyei, s nem a szilárdság emelésé
ben : egyenletesebb, finomabb szemcséjű anyagot

adnak, mely a vékonyabb keresztmetszeteken is jó 
megmunkálható.

A kopás elleni biztonság sincs egyenes arányban 
a Brineil-keménységgel ; kisebb értékeknél, 100— 
200 Brinell-keménységnél, még azt sem lehet mond- 
dani, hogy a keményebb anyag inkább kopásálló. 
Ezt leginkább a puhább ötvözetek grafitja kenő
hatásának tulajdonítják. Nagyobb keménység
különbségnél mégis megállapítható, hogy a kemé
nyebb anyag kopásállóbb is. Természetesen ez függ a 
vele érintkező súrlódó anyagtól is. Egy bizonyos : 
kopás szempontjából is legjobb, a perlites szövet
elem.

Az acélöntvényről kell még elmondani azokat 
a jellemzőket, amit az öntöttvassal párhuzamban 
nem említettünk. Az acél az 1,7% C tartalom alatt

Öt vö2 et len océ/óntvenyek.

13. áb ra

tehát az eutektoidos mezőben fekszik. Az acél
öntvény hypoeutektodios, s i tt  is a mező bal sarká
ban, tehát 0,9%-nál lényegesen kisebb széntartalom 
mal. Az ötvözetlen acélöntésnél a C tartalommal 
szabályozzuk annak tulajdonságait ; megkívánt 
alkotóelemek még a mangán (1 % alatt) és a silicium 
(0,5% alatt). Ha ez utóbbiakat nagyobb százalékban 
ötvözzük, vagy ha Cr, Ni, V, Mo elemeket is keverünk 
hozzá, úgy ötvözött acélöntvényről beszélünk. A világ 
vastermelésének kb. 2%-a acélöntvény.

A szabványos fajtákat (13.) sz. táblázatunk 
mutatja. Ezek az értékek szobahőfoknál érvényesek. 
A különleges minőségeknél a folyási határ is elő van 
írva, annak az elvnek megfelelőleg, mely szerint 
a valóban helyes méretezés a folyási határ, s nem 
a szakítószilárdság figyelembevételével történik. 
Az ütőmunka 30 x 15 (15 X 15) bevágott pálcán
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35—45 szakítószilárdságnál 6  mkg/cm2, magasabb 
szilárdságoknál lemegy 4 mkg/cm2-re.

Nagyobb hőfoknál (pl. magasnyomású és hőfokú 
gőznél) az ötvözetlen acélöntvény igen gyorsan 
veszít szilárdságából, s ötvözéshez kell folyamodnunk, 
melynél chrom, vanádium, s főleg molybdén játsszák 
a főszerepet. I tt  azonban nem elég a szakítószilárd
ság és a folyási határ megfigyelése, hanem a tartós 
folyási határt kell alapul vennünk. Tartós folyás
határnak nevezzük bizonyos hőfokon azt, az állandó 
terheléshez tartozó, feszültséghatárt, amely fölá

kitettek, vagy amelyeknél éppen a minden nyúlás 
nélkül való m érettartást várjuk, ott vizsgálódjunk 
kissé, ahol az öntöttvas már nem, de a nagyszilárd
ságú ú. n. nemes öntöttvas megfelel. Esetleg jobban, 
m int az acélöntés.

Nem szabad ugyanis elfelednünk, hogy a 60—34 
kg/mm 2 szilárdsággal jelzett acélöntvénynek — 
a gömbgrafitos öntöttvasról még nem is szólva — 
lényegében zökkenés nélkül való folytatása a 30 — 18 
kg szilárdságú öntöttvas, s ha igaz is, hogy éppen 
a 36 kg/mm2 körüli acélöntvénynek van megy a 
2 0 %-os nyúlása : ez a nyúlás nem mindig előny,

Szén- 
tlolibáén- 
kikkel- 
hangán- 
Silicium:
Réz- 
Króm 
Vonódm

^  Ülőmunka Wö,Folyási határ {ZfóSzakadás 
foöM zés befolyása a szilárdságra acéloknál.

14. ábra

I 15lalok> szilárdság Ш  folyást határ

këôntèsek snlárdsaga magasabb hőfokoknál
15. áb ra

s az öntöttvasnál éppen ezeknek a nagyobb szilárd
ságúnknak van olyan rugalmasságuk, mely felmenti 
őket az alól a vád alól, hogy teljesen ridegek. (A haj
lítópróba 600 mm alátámasztási távolságú 30 mm 
0 -jű próbapálcája törés előtt 1 0 — 1 2  mm behajlást 
ér el a jobb minőségű öntöttvasnál. )

A nagyszilárdságú öntöttvasat a konstruktőr a leg
ritkább esetben írja elő, s megfigyelések szerint

emelve az igénybevételt a meginduló alakváltozó, 
az anyag szétválását, szakadását, törését idézi elé

Az acélöntvény szilárdsági viszonyaira a (14—16. 
számú táblázatokat m utatjuk be.

Fajsúlya 7,85, Brinell keménysége 2,78x szakító
szilárdság. Vegyi hatásokkal szemben érzékenyebb, 
mint az öntöttvas. Ez ötvözéssel javítható ; külön 
csak a rozsdamentességet említjük, melyet kb. 
13% Cr. biztosít. Cr. és Ni. ezenkívül még bizonyos 
sav- és tűzállóságot is ad. Az acél nehezebben önthető, 
mint az öntöttvas, nehezebben tölti ki a formát. 
Minimális falvastagsága 4 —5 mm.

Az anyagra és technológiára vonatkozó ismere
teink felújítása után foglalkozzunk még az öntöttvas 
és az acélöntés alkalmazási lehetőségével. Ha nagyon 
egyszerűen akarjuk kifejezni : az acélöntésnek 
nagy a szilárdsága és nyúlása, az öntöttvasnak 
kisebb a szilárdsága és gyakorlati értelemben véve 
nyúlása nincs. Az acélöntés drágább, az öntöttvas 
olcsóbb. Most nem szólva azokról a területekről, 
melyeken egész határozottan elkülöníthető a két 
anyag illetékessége, mint magas hőfokon és nyomás
nak kitett, vagy ütésszerű igénybevételt szenvedő 
elemek, vagy a másik oldalon, az öntöttvas oldalán, 
a kisebb igénybevételüek, a tisztán nyomásnak

C-OAO 
Cr- 2.3 
h oO A

Tartós folyási határ acélöntéseknél
16. áb ra

ott, ahol a számítás kellő biztonsággal 2 0  kg szakító
szilárdságú anyagot tesz indokolttá, már acél
öntést ír elő. Mi az oka annak, hogy az öntöttvasnak 
az utóbbi évtizedekben te tt szép előretörését a 
prakszis alig veszi tudomásul, dacára annak, hogy 
lényegesen olcsóbb ? Első ok a műszaki élet bizonyos
fokú konzervativizmusa, ami talán nem is lenne 
elítélendő, ha nem érintené a kényelmesség határát :
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hiszen néhány évtizedes szerkezeti alakok általában 
még nem elavultak, azokat úgy, ahogy vannak, 
felhasználni kényelmes, egy új anyag ismeretében 
újat tervezni viszont felelősséggel jár. I tt éppen úgy 
gondolhatunk az acélöntvény helyett megfelelően mére
tezett nemes öntöttvasra, mint öntöttvas helyeit könnyebb 
kivitelű nemesvasra. Ezzel szemben el kell ismerni, 
s ez a mások ok, hogy az öntödék sem követtek el 
mindent, hogy a tervező mérnök bizalmát megnyerjék ; 
nem nyugtatták meg őket, hogy a nagyobb szilárd
ságot teljes találati biztonsággal tudják tartani. (Ez a 
»találati biztonság« a gépiparban valóban csak az 
öntödékben, s rokonüzemeiben ismert fogalom, maga 
a szó pedig erősen emlékeztet a tüzérségre, amely

iparunk legjobban túlterhelt ága az öntöde, s ezek 
között is az acélöntődé, mely ilyenformán teher
mentesülhet.

Ha a tervezésnél 26 kg-osnál nagyobb szilárd
ságú anyag szükséglete adódik, acélöntvényt kell 
használni, s óvatosan bánni azzal a lehetőséggel, 
hogy az öntvény falvastagságát növeljük ; (ne feled
jük el, hogy a vas, a vasérc import anyag). Emlé
kezzünk a Greiner—Klingenstein diagrammra, mely 
bemutatja, hogy a falvastagság növelése a szilárdság 
csökkenésével jár, s olyan nagy súly jöhetne ki, 
mely kétségessé tenné a nemesvas előnyeit.

Amennyire fontos azonban, hogy a tervező 
mérnök az olcsó öntöttvassal szemben bizalommal

---- ------------ -- " - T

— _____________Ш . 0

17. á b ra

ugyanúgy csak korlátolt biztonsággal szóródással 
végzi az öntővel egyébként ellentétes éppen nem építő 
munkáját.)

A szóródás csak akkor baj, ha ennek határain 
belül a jobbat ígérjük, ami nem helyes. A legalacso
nyabb értéket kell ígérni, s azután a szóródást 
minden eszközzel csökkenteni, mert hiszen a szilár
dabb anyag sem mindig kívánatos. Ez a biztonság 
az oka annak, hogy bár a 30 kg/mm2 távolról sem 
az elérhető felső határ, a szabványok ezt csak mint 
különlegességet említik, s általában megelégszünk 
a 26 kg/mm2 gyakorlati felhasználásával. A nemesvas 
egyébként mint anyag az öntödéknek alig költsé
gesebb, mint a közönséges öntöttvas, mert csak 
a formázása kíván nagyobb gondot, az olvasztása 
nagyobb hőfelvételt, de a megnövekedett selejt- 
veszély m iatt mégis drágább — persze még mindig 
igen messze az acélöntés árától. Ezzel szemben azon
ban nemcsak szilárdsága nagyobb, mint a közönséges 
szürkevasé, hanem lényegében perlites struktúrája 
folytán kisebb a falvastagság érzékenysége, jobb 
a hőállósága, kisebb a dagadása, kopásállóbb ; 
egyedül a zsugorodása nagyobb, ami azonban 
elsősorban az öntő baja, mert közelebb hozza 
az odvasodás veszélyét. Tehát 26 kg-os öntöttvasat 
használni ott, ahol ez megjelel, helyes és gazdaságos, 
mert az acélöntésnél lényegesen olcsóbb (hivatalos 
ára nincs külön meghatározva), s országunk jelenlegi 
helyzetében annyival is indokoltabb, mert gép

legyen, annyira fontos, hogy szigorú átvételi elő
írásokkal biztosítsa, hogy az öntödék ne vehessék 
a szilárdságra vonatkozó felelősségteljes ígéretüket 
könnyedén vagy lazán. Itt ismételten emlékeztetünk 
a helyes próbaelöírásokra, melyeknél az öntvény mérték
adó falvastagságához kell igazodni a pálcamérteknek 
(kényes esetekben hajlító- és szakítópróba, még 
kényesebb esetben ez utóbbi a darabbal egybeöntött 
próbapálcával, egyszerűbb esetekben csak az olcsóbb 
hajlítópróba). A mértékadó falvastagság fogalma 
nem az átlagos falvastagságot foglalja magában, hanem 
az öntvény legfontosabb, vagy legjobban igénybe vett 
részének falvastagságát.

Az a tény, hogy úgy az acélöntvényhez, mint 
az öntöttvashoz mintára, modellre van szüksége, 
s ez kisebb darabszámnál igen drágává teszi a dara 
bot, továbbá az a körülmény, hogy a mintakészítés 
s az öntödei munka igen nagy időt vesznek igénybe, 
nagy előnyt biztosít az öntött elemekkel szemben, 
ahol ez alkalmazható, a hegesztetteknek, s elmond
hatjuk, hogy a hegesztés mai tökéletessége, egyre 
tökéletesedő ellenőrzési módszerei mellett helyes is, 
hogy így van. Különösen a nagyszilárdságú hengerelt 
anyag, s az ugyanolyan szilárdságú hegesztőpálca 
adják meg a lehetőséget, hogy olyan elemek is 
hegesztetten készüljenek, melyeket a megkívánt 
merevségre való tekintettel eddig csak öntöttvas 
ból készítettek. Az öntés és hegesztés nemes ver
senyében az öntők méltán hangsúlyozzák azt a kíván
ságukat, hogy adjon a konstruktőr az öntőnek is 
olyan egyszerű formákat, mint amilyeneket a hegesztőnek 
adni a dolgok természeténél fogva kényszerülve van, 
akkor az öntvény jól állja a versenyt. Öntvényből 
t. i. általában csak azokat a darabokat írják elő, 
melyek bonyolult téridomokból lévén összetéve, 
máskép nem kivihetők.
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Az acélöntvények hibáinak rendbehozatalánál 
nagy szerepe ju t a hegesztésnek (ez sajnos 
az öntöttvasnál nincs így), másrészt nagy 
könnyítést jelenthet az is, hogy az acélöntvényre 
olyan elemek, melyek öntési szempontból kellemetlenek, 
utólag ráhegeszthetők. Erre a megoldásra idehaza 
még alig láttam  példát ; dr. Rezsov magdeburgi 
mérnök előadásából mutatok be két esetet ! 
A 17. ábra egy vegyi üzem számára készült üst, 
melynél a tömörnek kívánt fenékrészre lemezből, 
idomvasból készült lábakat hegesztéssel erősítettek 
fel. A 18. pedig egy ércőrlő malom talpcsapágyát 
m utatja be ; ennél, az acélöntvényből készült tulaj 
donképpeni csapágyrészhez a terjedelméhez képest 
kis falvastagságú talplemez és merevítő bordái, 
Siemens—Martin lemezből kivágva, ugyancsak hegesz
téssel vannak hozzákötve.

Ugyanitt említem meg az acélöntvény kovácsol- 
hatóságáról származó előnyt is, melyet ugyancsak

A keresztmetszet befolyása a hafitószitardságro.

19. á b r a

ritkán láttam felhasználni. így hosszú elemek, 
hengeres felületek, acélöntvénynél mindig kellemet
lenek, ha azokat salakmentesen, tömören akarjuk 
kapni ; leönthetjük nagyobb átmérővel rövidebbre, 
s kovácsolással nyújthatjuk. Ez az átkovácsolás 
az anyag mechanikai tulajdonságain is javít. Az acél
öntvény hegeszthetőségének és kovácsolhatóságának 
felhasználásával azt hiszem éppen úgy van a kon
struktőr, mint az öntöttvas nagy szilárdságával : 
nem annyira hiszi el ezeket, hogy felhasználni is 
merje.

Az öntöttvas hegeszthetősége nehezebb kérdés.

Csak tökéletes és nagy körültekintéssel végrehajtott 
felmelegítés után végezhetünk öntöttvason eredményes 
autogén- vagy villanyhegesztést úgy, hogy a darab 
ne szenvedjen repedést vagy vetemedést s a hegesztés 
helye megmunkálható legyen. Hideg hegesztés csak 
villannyal végezhető, de üvegkemény felületet ad, 
s így csak nyers felületek szépséghibáinak eltün
tetésére alkalmazható.

Az egyszerű — próbapálcán mért — szilárdsági 
értékek gépies alapulvétele helyett »az alaki szilárd
ság« fogalmát tartsuk szem előtt, melynél a tárgy 
alakjával kapcsolatban vizsgáljuk a szilárdságot. 
Ez alatt azt az erőt, vagy nyomatékot értjük, 
melyet egy bizonyos alakú darab a törés veszélye 
nélkül huzamosan kibír. Nem új dolog ez, csak tuda 
tosabban kell vele foglalkoznunk. Bemutatjuk, azt 
a régebben ismert táblázatot (19.),mely egy külföldi 
gyár kísérletei eredményeit foglalja össze, s amely 
m utatja, hogy a T-szelvény milyen kedvező az

öntöttvas hajlításánál. Nyilván az öntöttvas nagyobb 
nyomószilárdságával függ össze, s ezt a konstruk
tőrnek ki kell használnia ; tömegcikkeknél attól se 
idegenkedjék, hogy hasonló alakú próbatesteket 
gyárthasson, s a kívánt igénybevételre kipróbálja.

Ilyen úton indulva pl. kerékküllőknél és hasonló 
kar-elemeknél ovális keresztmetszet helyett kettős T- 
alakot fog adni a jó konstruktőr, ekkép is szolgálva 
az anyaggal való takarékosságnak ma annyira 
időszerű elvét.

A nagyobb nyomószilárdság kihasználására 
példa a 19/a ábra. (Folytatjuk.)

Tap asztalatcsere

Az eddigi tapasztalatok azt mutatják, hogy 
öntödéinkben igen sok selejt keletkezett mageldőlés, 
vagy ferdülés következtében a kisebb súlyú széria
gyártmányoknál, nevezetesen csille-, kötél-, lánc
kerekek, homlokfogaskerekek, dobkeresztek és min
den egyéb olyan gépalkatrész öntvénynél, melyen 
agyrész van és furatmaggal készülnek. .

Acélöntvényeknél az agyrészek tömörségének 
biztosítására felöntéseket alkalmazunk, ennek követ
keztében a mag felső része szabadon áll a nyitott

felöntésben. A mag központosságának bemérése 
általában szemmérték szerint történik azokban a 
műhelyekben, ahol még ezt a problémát gyökeresen 
nem oldották' meg. A mag rögzítése egy terhelő 
(súly) ráhelyezésével történik. így a folyadék 
nyomására, ha a terhelő nem fekszik a mag teljes 
felületén, akkor a mag oldalra dől. Ha a mag nem 
volt elég hosszú, akkor pótmaggal hosszabbították 
meg, hogy a felsőrész szintjét elérje. Ez még nagyobb 
lehetőséget nyújtott a mag elferdülésére.
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Ugyanakkor van egy másik hátránya is ennek az 
eljárásnak. Felöntés a keresztülvezetett mag követ
keztében egy időben vagy még előbb dermedt meg, 
mint az alatta lévő darab, mert az agy keresztmet
szete a középvonalon a kúposság m iatt nagyobb, 
mint a felöntéssel csatlakozó felület. így a felöntés

alatt — ha nem is minden esetben látható —, de a 
darabban — ott ahol a küllők, vagy egyéb részek 
csatlakoznak az agyhoz, szívódás, vagy odvasodás 
található. Az öntödék általában ügy igyekeztek 
ezeket a selejtokokat kiküszöbölni, hogy a furat
magot igen sok esetben elhagyták. Ez azonban nem 
volt gazdaságos megoldás anyagtakarékosság és a 
megmunkáló műhelyek szempontjából sem. Másik 
megoldás, ami ismeretes : a szakállas magok haszná
lata. Ennek is az a hátránya, hogy a felöntést 
lehűti, illetve részben megszakítja a darabhoz való 
folytonosságát. De ezt az eljárást is kevés üzemben 
alkalmazzák.

A fenti hibák kiküszöbölésére az alábbiakat 
ajánlom :

Az agyrész magjelét az agy átmérőjének meg
felelően megnagyobbítjuk (1. ábra). A magjelnek 
megfelelő méretben képezzük ki a magszekrényt 
(2 . ábra). így a mag fekvése és központossága 
biztosítva van. A rögzítése a mag peremén átszűrt 
öntőszegekkel történik (3. ábra). Az ilymódon

gyártott öntvényeknél a magferdeségből eredő selejt 
megszűnt. Tehát szükségtelenné válik az is, hogy a 
magot keresztülvezessük a felöntésen. így a fel
öntést a mag nem hűti és később áll be a der
medés, mint a darabnál.

Küllőknek, vagy egyéb részeknek az agyhoz való 
becsatlakozásánál a tömörség biztosítására a magot 
kúposán képeztük ki. Az alsó átmérőnél csak a 
minimális megmunkálást hagytuk rá. Felül a fal- 
vastagságnak megfelelően szűkítettük (4. ábra). De 
a további tapasztalatok azt m utatták, hogy még

5. áb r a

így is előfordultak odvas, lunkeres öntvények a 
küllők és egyéb részeknek az agyhoz való csatlakozá
sánál, mert a mag teljes hosszában kiképzett kúpos
sággal az agy legnagyobb keresztmetszetét is meg
növeltük.

Ezen úgy segítünk, hogy a kúpos kiképzést a 
magon az agyhoz csatlakozó részek középvonalától 
kezdjük (5. ábra), ugyanakkor a furat alsó felében

6. áb ra

a megmunkálási ráhagyást minimumra csökkentjük : 
az eddigi 8 — 1 0  mm-es oldalankénti ráhagyással 
szemben 2—3 mm-re. A 6 . sz. ábrán látható a helye
sen elkészített, illetve kiképzett mag az összerakott 
formában.

Remélem, hogy ezen útmutatással némi segít
séget nyújthatok gyártástervezőinknek és minta 
készítőinknek a fentemlített problémák megoldásá
ban azon üzemeknél, ahol még ezt a gyártási technoló
giát nem alkalmazzák. Policsányi Jenő.

Nincs olyan területe népgazdaságunknak — és hozzátehetem : egész szocialista életünknek, 
— mely ne kapott volna és ne kapna szakadatlanul és folyamatosan felbecsülhetetlen támogatást 
a Szovjetuniótól.

Rákosi Mátyás, az MDP II. Kongresszusán mondott beszámolójából.
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S e g í t s ü k  e g y m á s t
Á l l a n d ó  r o v a t u n k  a z  U n t o d é i  m t t v e l e t t e r v e z é s  s z o l g á l a t á b a n

R o v a t v e z e t ő  :  J Á N D Y  G Ë Z A

Mindenekelőtt megismételjük a rovat célját és 
tervezett munkamódszerünket ismertető, a múlt 
számunkban már közölt felhívásunkat.

Jelen számunkban ígéretünkhöz híven megin
dítjuk a közösségi munkát, s bevezetésül azok 
tájékoztatására, akik a pályázaton részt venni óhaj
tanak, még pályázaton kívül egy kompresszor iker
henger megoldott művelettervét közöljük, előre- 
bocsátva, hogy sem a megoldás lényegét, sem 
formáját illetőleg nem tartjuk azt hibátlannak vagy 
éppen egyedül helyesnek, s hogy a kritikát erre- 
vonatkozólag is szívesen meghallgatjuk.

Pályázatképpen feladjuk egy gőzelzáró tolattyú, 
s egy kompresszor dugattyú művelettervezését.

A kompresszor ikerhenger, melynek művelet
tervezését mintául bemutatjuk, 270 mm 0 -jű  
760 mm hasznos furatú hengerekből áll, 972 mm 
teljes építési magassággal. A furatok felső harmada, 
s a felette levő nyomótér vízhűtőköpennyel van 
körülvéve, tehát i tt  az öntvény duplafalú. A munka
henger falvastagsága megmunkált állapotban 2 0  mm. 
Anyaga : az MNOSZ 2591 szabvány szerint »ö. v. 22«, 
brinell keménysége ezzel egyezőleg 160—220 között 
(a henger külső falán és a homlokfelületen felvett 
adatok középértéke). A furatnak megmunkált álla
potban teljesen fémtisztának és minden folytonos- 
sági hiánytól mentesnek kell lennie (MNOSZ 2591 
szabvány 2222 FMI minőségi fokozat). A megmunkált 
öntvényt tömörségre 30 atm. víznyomással 30 percig 
kell próbálni a hengertérben, majd ugyanitt ugyan
csak 30 percig 20 atm. légnyomással vízbemerítve ; 
a vízhűtőtér víznyomáspróbája 6  atm. 30 percig.

Az öntvényt a megértéshez elegendő nézeti és 
metszeti rajzokkal mutatjuk be.

A tulajdonképpeni müvelettervezést az alábbi 
műveleti utasításban adjuk, melyet a forma össze
állítás metszeti képe tesz szemléltetővé az egyes 
magelemek nézeti képeivel és leírásával számozással 
összejelölve.

M ű v e le ti  u ta s ítá s  

M ü v e le tte rv  s z á m  :

I I .  C . 2 7 0 . R . Ikerh en ger.

R a jz  s z á m  : 7 4 0 — 2 1 4 2  M in ta  s z á m  : 3 1 7 5 7 .

A n y a g  : ö. v . 22— 91 H en g erva s.
K é m ia i  e lő írá s  : C 3 ,1 0 % , S í 1 ,5 % , M  0 ,9 0 % , P .  o . 

0 ,3 0 % , S  m a x  0 ,0 8 % .
S z a k ító  s z i lá r d s á g  : 2 2  k g /m m 2. P r ó b a t e s t  : 1 2 0  x  Q 2 0  

m m ,
H a j l í t ó  s z i lá r d s á g  : 4 0  k g /m m 2. P r ó b a t e s t  : 6 5 0  x  Q 3 0  

m m
B e h a j lá s  : m in .  8  m m
B r in e l l  : 1 6 0 — 2 2 0
S ú ly  : 7 0 0  k g  f e lö n t é s  : 3 4 0  k g

G y á r i je l ,  a d a g szá m  és ö n té s i n a p  a  fo rm á b a  ö n ten dő . 

Formázás :
A mintához a rajzon feltüntetett méret sze

rint homoktartó ráccsal egybeöntött formaszekrény 
használandó.

Alsórész : formázás.:
A mintát döngölőlapra helyezzük és petróleum

mal befújjuk. A minta éleire 2 J—30 mm döngölősár 
hurkát helyezünk. A formaszekrényt ráhelyezve, 
kiékeljük a csonk magjeleit és 3 db 0  40 mm 
beömlő fát rajz szerint behelyezünk. II. sz. minta
homokot cca 50 mm vastagságban rászórjuk a min
tára, a két henger közti részt megkapcsoljuk és 
horogdöngölővei megdöngöljük. Ugyanígy az egész 
részt rakás-homokkal levegődöngölővei. Döngölés 
után a csonk magjeleit kiássuk, a magjeleket kiemel
jük és a peremet megszögelve befekecseljük, majd 
az 5. számú maggal letakarjuk. A magot a homok
tartó rácshoz ékeljük és óvatosan kidöngöljük 
a fennmaradó részt. Minden homoktartó rács közé 
4 —5 levegőt szúrunk. A szekrényt megfordítjuk 
és 150 mm magas tartóra helyezzük.

Felsőrész : formázás.
A minta és a szekrény felhelyezése után elhe

lyezzük a levegő kivezető fákat a rajzon feltüntetett 
módon. A döngölést úgy végezzük, mint az alsó
résznél, de erősen bekapcsozzuk és levegőzzük. 
A m intát rögzítjük a felsőrészhez és szétválasszuk 
a szekrényeket.

Kikészítés :
A minta körül 100-as szeggel szegelünk és körös

körül megnedvesítjük. A furat magjeleit a szekrény 
széléig kiássuk. A mintát daruval óvatosan kiemeljük, 
a széleket lesimítjuk, az éleket megszögeljük és az 
egész formát kijavítjuk. A beömlő körül 100-as 
szeggel sű űn szegelünk. Az alsórész köpenymagjeleit 
4 mm-es levegőszúróval keresztülszúrjuk. A kisimí
to tt formát nedves marokecsettel megdörzsöljük, 
hogy a fekecset jobban magába szívja. Fekecselésnél 
először- hígabb, majd sűrűbb fekeccsel dolgozunk 
és fekeccsel simítunk. A fekecsek összetételét ellen
őrizni kell a kiadott előírás szerint. Szárításhoz 
a kocsira 150 mm hézaggal rakjuk egymás fölé 
a szekrényeket.

Szárítási hőfok : 400° C. Szárítási idő : 24 óra.
Összerakás :
Szárítás után a két részt 159 — 200 mm magas 

állványra helyezzük. Levegővel kifújjuk, az esetleges 
repedéseket fekeccsel javítjuk, azt faszéntűzzel 
vagy lámpával leszárítjuk. Megkezdjük a magok 
berakását. Az alsórész összes magjeleibe 5 mm-es 
sárhurkát helyezünk. Megvizsgáljuk a levegőel
vezető csatornákat, az esetleges eltömődéseket 
javítjuk. Az alsó részbe 3. sz. magot helyezzük be 
először. U.ána a 2. sz. köpenyfélmagot. A falvastag
ságot ellenőrizzük. Ezután a 4. sz. magot helyezzük 
be. A két 1. sz. magot megvizsgáljuk és berakjuk. 
A falvastagságot ellenőrizzük, s hosszirányban sab
lonnal beállítjuk. A furatmaghoz támaszkodó 4. sz. 
magot vaslapocskákkal kiékeljük mindkét oldalon. 
A furat magjel alsórészén kiásott részt eltömjük. 
Ráhelyezzük a 2. sz. köpenyfélmagot az alsórészre.
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1. á b r a
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A -В metszet Mézet D irányból

м-н m etszet fe lü l n é ze t
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0 -P m efsiet

lb  ábra

A felső szekrényt felpróbáljuk, a falvastagságot 
»stoplánnal« ellenőrizzük. A felsőrészt felhelyezése
kor 2. és 4. sz. magok magjelei felett levő levegő
vezetéken visszük keresztül a helyére. Próba után

a választó síkot fekecseljük és zárjuk a formát. 
Zárás után a felsőrész köpenymagjeleire sárhurkát 
teszünk, a levegőkivezető csatornák fölé 8  mm-es 
drótokat teszünk, a nyílásokat melaszos homokkal

2. ábra



2 1 5

eltömjük, utána a drótokat eltávolítjuk. Az itt 
fennmaradó nyílásokon távozik a köpenymag leve
gője. A 4. sz. mag levegőelvezetését ugyanígy 
oldjuk meg.

A formaszekrény választóvonalát sárral tömít- 
jük, a szekrényt vasékekkel kiékeljük és a füleken 
4 db. 3/4”-os anyáscsavarral rögzítjük. Ezekután 
a szekrényt 1 méter mély gödörbe helyezzük fel
állítva. A gödröt betömni nem szabad. A furat
magok felső végeit a szekrény-nyíláson keresztül 
elkenjük és a levegőt egy 0  300 mm-es cső segítsé
gével kivezetjük. Ezekután a lemezből készített 
beömlő fészket csavarral a szekrény füleihez erő
sítjük. A beömlőfészek kidolgozásánál ügyelünk 
arra, hogy a 3 beömlőnyílásba homok ne kerül
hessen.

Fészekméret : R =  450 mm ; 300 mm magas. 
A fészekbe a beömlők közé 2 db. 300x200x200 
mm-es magot helyezünk és 150 kg súllyal terheljük.

Öntés :
A formát első vasból önteni nem szabad. Az öntés 

jól kiszárított, felhevített üstből történjék. Az üstöt 
4 órával az öntés előtt faszénnel fel kell hevíteni. 
Lehetőleg egy leszúrással kell levenni egy öntvény 
anyagát.

C s a p o l á s i  h ő f o k :  1350° C
Ö n t é s i  h ő f o k :  1270° C
Öntés előtt lesalakolni : A beömlő fészket 

teletartva önteni. Levegőkivezető helyeken levegőt 
gyújtani. Öntés után a fészekből a vasat leengedni.

Ürítés:
Az ürítést öntés után 1 nappal lehet megkezdeni.

Tisztítási külön utasítás :
A furatmag orsóját óvatosan kiütni, hogy az 

orsót a továbbiakban használni tudjuk. A felöntést 
a megmunkálóműhelyben távolítják el.

Készítette : Fodor Kálmán.

Ezekután közöljük augusztus havi p á l y á z a 
t u n k a t .

1. Feladat : 125 0 -jű  gőzelzáró tolattyú művelet- 
tervezése»

Anyaga: M N  ŐSZ 2591 A. ö. 45M (9. sz. 
táblázat.)

3500 C-nak megfelelő, legalább 13 kg/mm2 meleg- 
folyáshatárral.

Fajlagos ütőmunka 5 mkg (cm2) M NOSZ 105, 
16. lap szerint.

Szilárdsági vizsgálatok M NO SZ 105 1. és 2, 
lapja szerint.

A szilárdsági vizsgálatokat a darabokra ráöntött 
próbapálcákból kell elvégezni.

Nyomáspróba : 96 atm. vízzel 30 percen keresztül.
2. Feladat : Kompresszordugattyú.
Anyaga : MNOSZ 2591 ö. v. 22 ( 1. sz. táblázat).
Hajlítószilárdság : min. 40 kg/mm2, behajlás : 

min. 8 mm (  0  30 pálca, 600 mm iámköz.).
Felületi minőség : M NOSZ 2591 szerint Fm l. 

(2.222. pont).
Szilárdsági vizsgálatok : MNOSZ 105, első lap 

és M NOSZ 5702 szerint.
Kérjük t. olvasónkat, hogy feladatok beküldésével 

és a pályázaton való lelkes részvételével segítse elő 
a hazai öntödék jó munkáját és fejlődését és ezáltal 
5 éves tervünk sikerét.

K önyvism ertetés

P. F. Vasziljevszkij:

ACÉLÖNTVÉNYEK

Masgiz, 1950. Ára 15.— Forint

A könyv felöleli az acélöntvénygyártás techno
lógiai folyamatának összes kérdéseit : a mintakészí
tés technológiáját, az öntőfelszerelés tervezését, az 
öntvények selejtje elleni harcot és az öntöde terme
lékenysége fokozásának módjait.

Megismerkedünk benne az URAL-gépgyár 
(URALMASZAVOD) és más üzemek öntőinek sok
éves tapasztalatával.

A könyv a következő kérdésekkel foglalkozik : 
a formázás technológiai folyamatának kidolgozásá
hoz szükséges ismeretek ; a technológiai folyamat 
megválasztása ; a minta alapvető méreteinek meg
határozása ; a beömlőrendszer számítása ; az öntés 
hőfoka és az öntvények formában való tartásának idő
tartam a ; az öntvények kívánt alakját és méretét 
meghatározó adatok megválasztása ; a felöntések 
méreteinek és formájának meghatározása ; a selejt 
megelőzésének rendszabályai ; a formázás technoló
giai folyamatának kidolgozása ; a technológiai folya
mat dokumentálása ; technológiai példák az acél- 
öntvénygyártásból.

A kezdő technológusok munkáját általában rend
kívül megnehezíti ez a körülmény, hogy saját üzemük 
termelési viszonyai között csak vállalatuknál alkal
mazott technológiai folyamatok módszerét használ
ják. A szerző egyik főfeladata, hogy ezt a hiányossá
got kiküszöbölje.

A könyv nélkülözhetetlen az öntő-technológusok 
részére, mint gyakorlati segédkönyv a technológia ki
dolgozásánál. Nagyon hasznos a szakképzett dolgo
zók, öntőmesterek és technikumok tanulói számára is.

A. G. Szpasszkij :

AZ  ÖNTVÉNYTERMELÉS ALAPJAI 

Metallurgizdat. Moszkva, 1950. Ára 15.— Ft.

A könyv azokat a folyamatokat írja le, melyek 
z öantéskor mennek végbe. Tárgyalja az öntés folya
m atát, az öntvény kristályszerkezetének alapvető 
összetevőit, a likvációs jelenségekei a kristályosodás 
időszakában, a fém és az öntvény tárf ogatvált ozásait 
a folyékony állapotban és az öntvény lehűlésekor.

A könyv az alábbi kérdésekkel foglalkozik : az 
öntvénytermelés alapelvei ; a forma fémmel való 
megtöltésének folyamata ; a folyékony fém hatása 
a forma anyagára és a forma üregének hőmérsékle-
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téré ; a forma megtöltésének feltételei ; a beömlő
rendszer csatornaméreteinek kiválasztása ; az önt
vények megszilárdulása és a velejáró jelenségek ; 
likvidáció az öntvényekben ; deformáció és feszültség 
az öntvényekben ; az öntvények mechanikai saját
ságai.

A. G. Szpasszkij munkája kézikönyvül szolgál a 
Szovjetunióban rendszeresített »Öntvénytermelés 
elméleti alapjai« tantárgyhoz. Ez megelőzi »Az önt
vénytermelés technológiája« és »Az öntőüzemek be
rendezése és tervezése« nevű tantárgyakat. A könyv

tárgyalja az Öntvénygyártás alapvető folyamatait 
és azokat a körülményeket, melyek a gyártmányok 
minőségére befolyást gyakorolnak.

A mű főfeladata az, hogy megmagyarázza a fizika 
és kémia ismeretében azokat a folyamatokat és jelen
ségeket, amelyek az öntvények előállítását kísérik.

A könyvet a Szovjetunió műszaki főiskolái 
részére tankönyvül jelölték és nagy hasznára válik 
mindazoknak, akik az öntvénytermelés alapelveivel 
meg akarnak ismerkedni.

A könyvek a Horizont üzleteiben kaphatók.

Felhívjuk
olvasóink figyelmét az alábbi fontos munkaügyi szovjet szakkönyvre.

R. J. Híszin: Az i d ő e l e m z ő  k é z i k ö n y v e

1 2 .-  F t

A munka-termelékenység eredményes növekedése a műszaki 
normázás alapján helyesen megszervezett munkafolyamatok 
útján érhető el. A könyv a műszaki normák meghatározásá
nak módszertanán kívül ismerteti a gépgyárak kovácsműhe
lyeiben, öntödéiben, hegesztő- és mechanikai műhelyeiben 
teljesített legfontosabb munkanemek normaidejének kiszámí
tásához szükséges normátikákat. Nemcsak a gyárak techno
lógusai és normásai meri enek e könyvből ér'ékes u'baigazí- 
tást, de kézikönyvkén1 használha'ják a tervező szervek munka
társai a főiskolák és technikusok előadói és hallgatói is.

Beszerezhető a

N e h é z i p a r i  k ö n y v e s b o l t b a n

(Budapest, VII., Lenin-körút 7.) és az

„ A l l a m i  K ö n y v t e r j e s z t ő  V á l l a l a t “  k ö n y v e s b o l t j a i b a n

Ö N T Ö D E

F e le lé s  szerk esz tő : V a jk  P é te r . —  F e le lő s  k ia d ó : A  N e h éz ip a r i K ö n y v -  é s  F o ly ó ir a tk ia d ó  V á lla la t  v ezér ig a z g a tó ja .
2 -5 17983 . A th e n a e u m  (F . v .  S op ron i B é la )



Ö N T Ö D E
AZ O R S Z Á G O S  MAGYAR  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 L E T  

Ö N T Ö D E I  T A G O Z A T Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

II. évfolyam 10. szám

A Vasipari Kutató Intézet közlem ényei 

Term észetes és szintetikus öntödei homokok
6 .  r é s z

Ö s s z e á l l í t o t t a :  A G A T A I  B É L A  é s  S Z E K E R E S  J Á N O S

A  g ö r b e  e l s ő  e m e lk e d é s e  a z t  a  g á z m e n n y is é g e i  
m u ta tja , a m e ly  a v a s n a k  a fo r m á v a l v a ló  é r in tk e 

z é s é n é l  k e le tk e z e t t . A z  e ls ő  10 m á s o d p e r c ig  e lő s z ö r  
e r ő s  g á z n y o m á s  á ll  b e , a m e ly  g á z n y o m á s  a n n á l e r ő 

s e b b , m in é l fo rró b b  a z  ö n tö t t  fém . E z u tá n  a g á z -  
m e n n y is é g  h ir te le n  le e s ik  é s  k é ső b b  is m é t  e m e lk e 

d ik , m a jd  a z tá n  la s s a n  c sö k k en . C sa k  a z  e ls ő

jd jD  m p - b e n .

6 5 . á b r a . G á z m e n n y is é g  ö s s z e f ü g g é s e  a z  ö n té s i  h ő fo k k a l  
é s  a z  ö n tv é n y  f a lv a s t a g s á g á v a l .

10 m á s o d p e r c  a la t t i  g á z n y o m á s  a  v e s z é ly e s .  E k k or  
a z  a c é l  m é g  n e m  s z i lá r d  a n n y ir a , h o g y  m e g k e m é 

n y e d e tt  f e lü le te t  a d jo n . A  k éső b b i g á z e m e lk e d é s  a z o n 

b a n  m á r  n e m  je le n t  v e s z é ly t .  A  g á z k é p z ő d é s  e r ő s s é g e  
n a g y m é r té k b e n  a b e ö n tö tt  a n y a g  h ő fo k á tó l ,  v a la m in t  
a k ö tő a n y a g  m in ő s é g é t ő l  é s  a  n e d v e s s é g ta r ta lo m tó l  
f ü g g .  Í g y  p l. a  6 5 . á b rá n  lá th a tó  e g y ik  g ö r b e  e g y  
1 4 4 0 ° -n á l ö n tö tt  4 0  m m  v a s t a g  a c é l le m e z , a m á s ik  
g ö r b e  p e d ig  e g y  1 5 5 0 ° -o n  ö n tö tt  2 5  m m  v a s t a g  a c é l 

le m e z  v iz s g á la t á b ó l  a d ó d ik . L á th a tju k , h o g y  a  k ét  
k ü lö n b ö z ő  f a lv a s t a g s á g ú  é s  k ü lö n b ö z ő  h ő fo k o n  ö n tö tt  
a c é l k é t  g á z m e n n y is é g i  g ö r b é je  s z o r o s a n  e g y m á s  m e l 

le tt  fe k sz ik .

A z  e l s ő  g á z n y o m á s  a le v e g ő  k ite r je d é s é tő l ,  a 
v íz  e lg ő z í t é s é t ő l ,  a  fo ly é k o n y  v a s  o k o z ta , th e rm jk u s  
s z é tb o m lá s tó l ,  v a la m in t  a k ö tő a n y a g o k  b o m lá s á 
tó l f ü g g .  E z e k  a  fo ly a m a to k  a k v a r c h o m o k  r o s s z -  
h ő v e z e t ő k é p e s s é g e  fo ly tá n  a fo rm a  fe lü le té tő l  c s a k  
n é h á n y  m ill im é te r r e  já t s z ó d n a k  le . A  h ő m é r sé k le t  
c s a k  n a g y o n  la s s a n  ter je d  a  fo r m á b a n  e lő r e , e m ia tt  
a g á z f e j lő d é s  e r ő se n  c sö k k e n  —  a m i a  g ö r b e  c s ö k k e 

n é s é b ő l i s  lá th a tó . A z u tá n  a v íz  e lp á r o lg á s a  é s  a 
k ö tő a n y a g  e l é g é s e  é lén k e b b  les-z é s  a g ö r b e  íg y  e g y  
m á s o d ik , d e k ise b b  c s ú c s p o n to t  ér  e l, m a jd  a z u tá n  
is m é t  le c sö k k e n . A  k ét le g m a g a s a b b  n y o m á s n a k  f e l 

lé p é s e  r ö v id  id ő n  b e lü l tö r té n ik . M á s  h o m o k k e v e r é 

k ek  v iz s g á la t á n á l  i s  a g á z m e n n y is é g i  g ö r b e  m in d ig  
u g y a n e z t  a k a r a k te r is z t ik á t  m u ta tta .

A z  itt e lm o n d o t t  e g y s z e r ű  m é r é s  é s  m é r ő e s z k ö z  
n e m  m in d ig  a d  m e g b íz h a tó  e r e d m é n y t, d e  m é g is  

m e g f e le lő  f e lv i lá g o s í t á s t  n y ú j t  a z  ö n té s  a la t t i é s  k ö z 

v e t le n ü l  u tá n i v is e lk e d é s r ő l .  A z  e l s ő  10 m á s o d p e r c 
b en  b e k ö v e tk e z ő  g á z n y o m á s  v e s z é ly e s  a p e c s e n y e 

k é p z ő d é sr e  é s  e g y é b  ö n tv é n y fe lü le te k  m e g h ib á s o d á 

s á r a . E z é r t  a m e n n y ir e  le h e t , a  g á z n y o m á s  ér ték é t  a la 

c s o n y a n  k e ll ta r ta n i. A z  á b rá k b ó l lá th a ttu k , h o g y  a z  
e m e lk e d ő  ö n té s i  h ő m é r sé k le t  id ő e g y s é g b e n  a g á z -  
m e n n y is é g e t  i s  t e k in té ly e s e n  e m e li,  a m i a z t  je le n t i, 
h o g y  a c é lö n tv é n y e k n é l  so k k a l m a g a s a b b  g á z m e n n y i 

s é g e k k e l  k e ll a z  id ő e g y s é g b e n  s z á m o ln i ,  m in t  a  sz ü r k e  
v a g y  te m p e r ö n té s e k n é l. E b b ő l k iin d u lv a  a z  ö a e é iö n t-  
v é n y n é l  m a g a s a b b  g á z á t e r e s z t ő k é p e s s é g e t  k e ll a 
fo r m a h o m o k n á l e lé r n i. T o v á b b á  a z  i s  s z ü k s é g e s ,  h o g y  
n a g y o n  k e v é s  n e d v e s s é g g e l  d o lg o z z u n k .

A h o l m in ta -  é s  tö ltő h o m o k k a l d o lg o z n a k , v i 

g y á zn á  k e ll, h o g y  a  m in ta h o m o k  m a g a s  g á z á t e r e s z t ő 
k é p e s s é g e  é r v é n y r e  ju th a s s o n  é s  n e h o g y  a sű rű  t ö l tő 

h o m o k  é s  a h o s s z ú  t á v o z á s i  ú t  m ia tt  e l le n á l lá s s a l  
ta lá lk o z z o n  a f e j lő d ő  g á z  é s  g ő z .  E z é r t  a tö ltő h o m o k 

n a k  n a g y o n  p o r ó z u s n a k  k e ll le n n ie ,  v a g y  p e d ig  a 
fo r m a s z e k r é n y  le v e g ő z é s é r ő l  k e ll g o n d o s k o d n i.

g )  H ő tá g u lá s

F o g la lk o z n u n k  k e ll a m a g a s  h ő m é r sé k le te n  b e 

k ö v e tk e z ő  fo r m a v á lto z á s o k k a l  is ,  m e ly  v á l t o z á s o k  a z  
ö n tv é n y n é l  s z á m o s  f e lü le t i  h ib á t  o k o z h a tn a k . E z ek  
k ö z ü l e g y ik  le g n e h e z e b b e n  k ik ü s z ö b ö lh e tő  h ib á t  a 
k v a r c  h ő o k o z ta  á l la p o t v á lto z á s a  o k o z z a . E z é r t  v i z s 

g á la to k a t  v é g e z t e k  a  k v a r c  m o d if ik á c ió s  v á lt o z á s a ir a  
v o n a tk o z ó la g . A  k v a r c n a k  ö s z e s e n  7  m ó d o s u la ta  v a n . 
A  te r m é s z e tb e n  3  k r is t á ly o s  é s  e g y  a m o rf  m ó d o s u la ta  
fo r d u l e lő ,  m in t  a  ß  k v a r c , a ß  tr id im it , ß  k r is to b a lit  
é s  a k o v a ü v e g . A z  « k v a r c  5 7 5 ° ,«  tr id im it  1 3 0 °  fe le tt  
é s  a z  «  k r is to b a lit  2 3 0 °  f e le t t  m a r a d a n d ó  é s  tú l  n em  
h ű th e tő . S z o b a h ő m é r s é k le te n  a ß  k v a r c  fo rd u l e lő . 
5 7 5 ° -o n  a la k u l á t  «  k v a r c c á . A z  á t a la k u lá s  a z o n b a n

1 öntöde 10. sz.
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m á r  e z  a la t t  a z  á ta la k u lá s i  p o n t a la t t  jó v a l  a la c s o 

n y a b b  h ő m é r sé k le te n  m e g 'n d u l o ly a n  ir á n y b a n , m e ly -  
ly e l  a z  « k v a r c  s a j á t s á g a ih o z  k ö z e le d ik . A z  á ta la k u 

lá s i  p o n t a z o n b a n  u g r á s s z e r ű . 8 7 0 °  fe le tt  a z  «  k v a rc  
á ta la k u l « tr id im it té , a z o n b a n  ez  a z  á t a la k u lá s  n a 

g y o n  la s s ú ,  ú g y , h o g y  a z  «  k v a r c  e s e t l e g  —  a h ő 

m é r sé k le t  ig e n  la s s ú  e m e lk e d é se k o r , m é g  ig e n  s o k á ig  
m e g m a r a d h a t , ső t  v á l t o z a t la n u l  m a r a d h a t  a z  o lv a d á s 

p o n t e lé r é s é ig .  1 4 7 0 ° -o n  a z  « tr id im it  k 's  ö s s z e h ú z ó  
d á s  k ö zb en  « k r is to b a lit tá  a la k u l át. A z  «  k r is ío b a li i 
is  k ö n n y e n  tú lh ű l é s  e  n em  á lla n d ó  á l la p o tá b a n  1 8 0 —  
2 7 0 °  k ö z ö t t  á ta la k u l ß  k r is to b a lit tá . A z  « tr id im it  is  
tú lh ű th e tő  é s  1 3 0 °  f e le t t  ß  tr id im it té  a la k u l á t. A z  « 
k r is to b a lit  a te r m é s z e tb e n  n em  k ép ző d ik , «  tr id im it  
:s  c s a k  r itk á n .

A m in t  m á r  a z  e lő z ő e k b e n  is  e m líte ttü k , a k v a rc  
1 7 0 0 ° -o n  o lv a d  m eg .

A z  e lm o n d o tt  á ta la k u lá s o k k a l e g y id e jű le g  a 
k v a r c n a k  fa j s ú ly v á lt o z á s a  is  v a n . A  k v a r c n a k  2 ,7 5 , 
a tr id 'm itn a k  2 .3 2 , a k r is to b a litn a k  2 ,3 0 , é s  a z  o lv a 

d ék n a k  1 ,7  a  fa j s ú ly a . E b b ő l k ö v e tk e z ik , h o g y  a k ü 

lö n b ö z ő  fa j s ú l ly a l  a h ő m é r sé k le t  v á l t o z á s a  sz e r in t  
t é r fo g a t v á lt o z á s  is  já r .

A  k v a r c s z e m c s e  t r id im it té  v a g y  k r is to b a lit tá  v a ló  
v á lt o z á s á h o z  g y a k o r la t i la g  á s v á n y o s í t ó  v a g y  a lk á li  
k a ta liz á to r  s z ü k s é g e s .

A  k v a r c s z e m c s e  h ő m é r sé k le t  h a tá s á r a  tö r té n ő  
té r fo g a tv á lto z á s á n a k  é s  e n n e k  a fo rm a h o m o k r a  v a ló  
h a tá s á t  d ila to m e tr ik u s  m ér é se k k e l h a tá r o z z á k  m e g .  
T öb b  h o m o k b ó l v e t t  m in tá v a l  v é g e z t e k  k ísé r le te k e t , 
a m ik o r is  a h o m o k o t k iis z a p o ltá k , 1 0 0 °  C -o n  2 4  ó r á ig  
sz á r íto t tá k , m a jd  1 s ú ly s z á z a lé k  v íz ü v e g g e l  k ev er ték . 
A  d ila to m e te r b e n  e lh e ly e z e t t  p r ó b a te s te t  3 ° /p e r c  s e 

b e s s é g g e l  m e le g íte t té k  é s  h ű tö tté k  le . A  6 6 . á b rá n

6 6 . á b r a  K ü lö n b ö z ő  h o m o k o k  t á g u lá s a .

b em u ta tu n k  h á ro m  k ü lö n b ö z ő  h o m o k á ta la k u lá s i  g ö r 

b é t, m e ly b ő l lá th a tó , h o g y  a z  á t a la k u lá s  k is e b b -n a -  
g y o b b  h o s s z v á l t o z á s s a l  já r . 5 7 5 °  fe le tt  p e d ig  e g y  
la s s ú  é s  k ise b b  m ér té k ű  ö s s z e h ú z ó d á s  ta p a s z ta lh a tó .

E z e k n e k  a t a p a s z ta la to k n a k  a k iv iz s g á lá s á r a  
D é r ib é r é  m e g h a tá r o z ta  a k ü lö n b ö z ő  k v a r c -m ó d o s u la 

to k  t á g u lá s i  d ia g r a m m ja it ,  m e ly e k e t  a 6 7 . á b rá n  lá t 

h a tu n k .

E b b ő l a  t á g u lá s i  v á lto z á s o k b ó l  a la k u lt  k i a z  a 
n é z e t , m e ly  s z e r in t  a  fo r m a h o m o k n a k  a  fo ly é k o n y  
v a s s a l  v a ló  é r in tk e z é se k o r  a fo rm a  s z é le  5 7 5 ° - i g  e lő 

s z ö r  t á g u l ,  m a jd  to v á b b i h ő e m e lk e d é s s e l  is m é t  la s s a n  
z s u g o r o d ik . A  k i tá g u lá s i  p e r ió d u s b a n  t e r m é s z e te s e n

6 7 . á b r a . K v a r c  é s  m ó d o s u la tá n a k  t á g u lá s a .

a fo r m a  fe lü le té n  s ű r ű s ö d é s  lép  fe l, m e lly e l  a  g á z 

á t b o c s á tá s i  k é p e s s é g  n a g y m é r té k b e n  c sö k k e n . E z  a z 

u tá n  a z  ö n tv é n y e k n é l h ó ly a g o s o d á s t ,  v a g y  a fo rm a  
f e lü le té n  a z  ú . n . h ő g á t lá s i  n y o m o k a t  id é z h e ti e lő . 
E z  a v e s z é ly  in k á b b  fe n n á ll  a t e r m é s z e te s ,  m in t  a 
s z in t e t ik u s  h o m o k o k n á l. U . i. a s z in te t ik u s  h o m o k 

n á l ia k v a r c  t á g u lá s i  g ö r b é jé n e k  m e g f e le lő e n  v á la s z t 

ju k  m e g  a k ö tő - é s  tö ltő a n y a g o k a t .  A  k á r o s  t á g u lá s  
e lk e r ü lé s é r e  a la k u lt  k i a z  a n é z e t , h o g y  Ik varchom ok  
h e ly e tt  t r id im ith o m o k o t  h a s z n á lju n k . E z t  o lv a s h a t ju k  
ki a fe n ti D é r ib é r é -fé le  d ia g r a m m b ó l i s  a  k v a r c  é s  a 
tr id im it  t á g u lá s i  g ö r b é je  k ö z ti k ü lö n b s é g  a la p já n . 
I g a z  u g y a n , h o g y  a t r id im it  t á g u lá s a  h a m a r a b b  k ö 

v e tk e z ik  b e , d e  m é g s e m  é r  e l  o ly a n  m a g a s  ér ték et, 
m in t  >a k v a rc . V is z o n t  7 5 0 ° -n á l  n a g y o b b  ö s s z e h ú z ó 

d á s a  v a n , m in t  a k v a r c n a k , e z é r t  g y a k o r la t i la g  arra  
a m e g o ld á s r a  g o n d o lta k , h o g y  a  h o m o k o t k e v e r é s  
e lő t t  r ö v id  id e ig  1 5 0 0 ° -o n  é g e s s é k .  A z o n b a n  n em  
v a ló s z ín ű ,  h o g y  k a ta liz á to r o k  n é lk ü l e z  a z  á ta la k u lá s  
v é g b e m e g y .  A  k a ta liz á to r o k k a l v a ló  i z z í t á s  p e d ig  
n em  g a z d a s á g o s .

F e n tie k b e n  ism e r te te t t  h ő t á g u lá s i  j e le n s é g  o k o z z a  
a z t ,  h o g y  h o m o k s z e m c s é k  t é r fo g a tn ö v e k e d é s  m ia tt  
m o z g á s r a  k é n y sz e r ü ln e k . E n n e k  a  m o z g á s n a k  e g y ik  
k ö v e tk e z m é n y e , h o g y  a fo r m a fe lü le t  m e g r e p e d  é s  a 
r e p e d é s  h e ly é n  a fém  b e fo ly ik  a  h o m o k b a . O tt l e v á 

la s z t  e g y  fe lü le tr é s z t ,  a m e ly  a z u t á n  ra jta  m a r a d  az  
ö n tv é n y e n . E z t  sza W n y e lv en  p a tk á n y fa r o k n a k  n e v e 

z ik , m iv e l  e z  a  f e lü le t i  h ib a  v é k o n y  é r b e n  k e z d ő d ő e n  
s z é le s e b b  p e c s e n y é s  r é s s z e l  f e j e z ő d ik  b e . E n n é l a z  
a la k já n á l fo g v a  h a s o n l í t  a p a tk á n y h o z . E n n e k  a  k i 

k ü s z ö b ö lé s é r e  o ly a n  a n y a g o k a t  k e v e r ü n k  a  h o m o k 
h o z , m e ly e k  r é s z in t  k ié g é s ü k k e l ,  r é s z in t  z s u g o r o d á 

su k k a l k ie g y e n lí t ik  a h o m o k  e lő b b  ism e r te te t t  t á g u lá 
sá t . E z é r t  s z ü k s é g e s  o ly a n  tű z á l ló  a g y a g  h a s z n á la t a ,  
a m e ly  e g y ú t ta l  z s u g o r o d ó  tu la j d o n s á g ú  is . A  h a s z 

n á lt  b e n to n ito k  k ö z ü l e d d ig  le g jo b b a n  z s u g o r o d o t t  a 
k o m ló s k a i b e to n it ,  m íg  a t ű z á l ló  a g y a g b ó l  a p il is -  
s z e n t iv á n i .  H a  a  k v a r c  t á g u lá s á t  a g y a g g a l  é s  b en to -  
n it ta l  ig y e k s z ü n k  k ik ü s z ö b ö ln i,  a z t  ta p a s z ta l ju k , h o g y  
e z e k b ő l n a g y m e n n y is é g e t  k e ll a d a g o ln i .  A z o n b a n  e z  
a  n a g y m e n n y is é g ű  b e n to n ito s  a g y a g  o ly  m a g a s  s z i 

lá r d s á g i  é r ték e t  a d , h o g y  a  h o m o k o t h a s z n á lh a t a t 

la n n á  t e s z i .  E z e k  c s ö k k e n té s é r e  s z e r v e s  a n y a g o k a t  is  
k ev er ü n k  a fo r m a h o m o k b a . U g y a n i s  a s z e r v e s  a n y a 

g o k  3 0 0 ° - ig  e lé g n e k  é s  íg y  h e ly ü k e t  á t  tu d já k  a d n i 
a t á g u ló  s z e m c s é k n e k . E z e k b ő l a s z e m p o n to k b ó l k é 

s z ü lte k  a  s z in te t ik u s  h o m o k o k  k ö tő -  é s  t ö l t ő a n y a g a i 

v a l  a fo rm a h o m o k o k , m e ly e k n e k  h ő tá g u lá s i  d ia 

g r a m m já t  a 6 8 . á b rá n  m u ta tju k  be.



219

6 8 . á b r a . S z in te t ik u s  h o m o k  t á g u lá s a .

A z  e lm o n d o t ta k b a n  ig y e k e z tü n k  ö s s z e f o g la ln i  
a z o k a t  a  s z e m p o n to k a t , a m e ly e k  f ig y e le m b e v é t e lé v e l  
el le h e t  k é s z íte n i  a z  ö n tö d e i h o m o k o k  r e ce p tú rá já t. 
T e r m é s z e te s e n  a ik ül'önböző f e lté te le k , ú g y  . m in t  a 
g á z á t e r e s z t ő k é p e s s é g ,  d ö n g ö lh e t ő s é g  stb . o ly a n  s z o 

ro s  ö s s z e f ü g g é s b e n  á lla n a k  e g y m á s s a l ,  h o g y  a re- 
c e p tú rá k  k id o lg o z á s á n á l  a z  e g y e s  je l le m z ő k b ő l m a x i 

m á l is  é r ték ek et n e m  ér h e tü n k  e l, m er t e z z e l  a z  e g y ik  
té n y e z ő n e k  e lő n y ö s  m e g v i lá g í t á s á v a l  a m á s ik  t é n y e z ő  
h a tá s á t  r o n ta n á n k  le . A n n a k  e l le n é r e ,  h o g y  e z  n éh a  
k ív á n a to s ,  m é g is  ig y e k e z n ü n k  k e ll o ly a n  á t la g é r té k e t  
b e á ll í ta n i,  a m e ly  m in d e n  ig é n y t  k ie lé g ít .

M in d e n  é r té k e t  a f e lh a s z n á lá s  c é lja  s z a b  m e g ,  
m in t p l. a z  ö n tv é n y  n a g y s á g a ,  f a lv a s t a g s á g a ,  k o m - 
p l ik á lt s á g a ,  k é z i-  v a g y  g é p ifo r m á z á s ,  n e d v e s  v a g y  
s z á r a z  fo rm a  stb . U g y a n í g y  m e g  k e ll v á la s z t a n i  a 
m e g f e le lő  fo r m á z ó a n y a g  ö s s z e t é t e lé t  a ttó l fü g g ő e n  is ,  
h o g y  m ily e n  fé m e t a k a ru n k  ö n te n i b e n n e . í g y  a z  
a c é ln á l  p l. m a g a s a b b  t ű z á l ló s á g o t  a d ó  k e v e r é k k e l 
d o lg o z u n k , m in t  p l. v a s n á l .  E z z e l  s z e m b e n  f in o m a b b  
s z e m c s é z e tű  h o m o k k a l d o lg o z u n k  v a s n á l ,  m iv e l e n 

n ek  v is z k o z i t á s a  n a g y o b b , m in t  a z  a c é lé .

A z ö n tö d e i h o m o k  r e g e n e r á lá s a

H a  a z  ö n tö d e i h o m o k  a lk a lm a z á s á t  t a n u lm á n y o z 

zu k , .a z t  ta p a s z ta lju k , h o g y  a  fo r m a h o m o k o t á l t a lá 

b a n  c s a k  e g y s z e r i  ö n té s r e  h a s z n á ljá k  fe l. E n n e k  a 
m a g y a r á z a ta  v a ló s z ín ű le g  a z , h o g y  a m á s o d s z o r i ,  
v a g y  e s e t le g  tö b b sz ö r i f e lh a s z n á lá s n á l  s e le j t  k ö v e tk e 

z e t t  b e , a r e n d s z e r in t  v á lt o z a t la n  ö n té s i  é s  fo r m á z á s i  
e l já r á s  e l le n é r e  is . í g y  a z  a  v é le m é n y  a la k u lt  k i, 
h o g y  m ű s z a k i  s z e m p o n tb ó l a h a s z n á lt  h o m o k  a la c s o 

n y a b b  ér ték ű , m in t  a  f r is s  h o m o k . A  h a s z n á lt  h o m o 

k o t f e lh a s z n á lá s a  u tá n  á lta lá b a n  m á so d r e n d ű n e k  m i 

n ő s ít v e  m á r  c s a k  ú . n . r a k á s-  v a g y  tö ltő h o m o k k é n t  
a lk a lm a z tá k . E b b e n  a z  e s tb e n  a m in ta  k ö z v e t le n  f e 

lü le té t  f r is s  h o m o k k a l, ú . n. m in ta h o m o k k a l v o n tá k  
b e, m íg  a  s z e k r é n y  fa la  é s  a  m in ta h o m o k  k ö z ö tt i ré sz t  
m á s o d r e n d ű  h o m o k k a l tö ltö t té k  k i. A  c é l itt  a z  v o lt , 
h o g y  le c s ö k k e n ts é k  a h o m o k fe lh a s z n á lá s t  (r e d u k á lja  
a fo r m á z ó a n y a g  k ö lt s é g é t )  é s  en n e k  e l le n é r e  jó  ö n t 

v é n y t  k a p ja n a k  a z á l t a l ,  h o g y  a  fo ly é k o n y  fém  h a t á s á 

v a l ,  is m é t  j ó m in ő s é g ű  h o m o k b ó l k é s z ü lt  fo r m a fe lü le 

te t á l l í t s a n a k  sz e m b e .

E z  a z  e l j á r á s  a g y a k o r la tb a n  á lt a lá n o s a n  h a s z 

n á lt  é s  c s a k  f r i s s  h o m o k k a l v a ló  g y á r t á s n á l  so k k a l 
g a z d a s á g o s a b b .  S e le j t v e s z é ly  s z e m p o n tjá b ó l m a jd n e m  
e g y e n é r té k ű  a c s a k  f r is s  h o m o k k a l tö r té n ő  g y á r t á s 
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s á l ,  f e lt é t e le z v e ,  h o g y  a z  ö n tő  a m in ta  fe lü le té t  e l e 

g e n d ő  v a s t a g o n  v o n ja  b e  a z  új h o m o k k a l.

M e g  k e ll j e g y e z n i ,  h o g y  e n n e k  a m ó d s z e r n e k  
g a z d a s á g o s s á g á n  k ív ü l  k o m o ly  h á tr á n y a i, i s  v a n n a k .  
I ly e n  h á tr á n y n a k  n e v e z h e tő  a z  a  k ö r ü lm é n y , h o g y  
n em  e g y f a j ta  h o m o k k a l k e l l  d o lg o z n i  é s  í g y  tá r o lá s i  
p r o b lé m á k a t  o k o z , a z o n k ív ü l k ö n n y e n  e lő fo r d u l —- 
k ü lö n ö s e n  g é p i fo r m á z á s  e s e té n  — , h o g y  a  m in ta  
k ie m e lé s é n é l  a k é t fa j ta  h o m o k r é te g  s z é tv á l ik ,  v a g y  
p e d ig  e lő n y t e le n ü l  k e v e r e d ik .

V is s z a té r v e  a k é t fa j ta  h o m o k k a l v a ló  fo r m á z á sr a  
k o m o ly  g é p e s í t é s s e l  r e n d e lk e z ő  ö n tö d é b e n , e z t  a r e n d 

s z e r t  m á r  m a g a  a h o m o k s z á l l í tó  m e c h a n iz m u s  is  k i 

zá r ja .

A  le g ú ja b b  ir á n y e lv e k  m in d e n  g é p e s í t é s s e l  r e n 

d e lk e z ő  ö n tö d é b e n  a z  e g y f a j ta  h o m o k k a l v a ló  g y á r 

t á s t  ír já k  e lő . M iv e l p e d ig  a z  á l la n d ó a n  f r is s  h o m o k 

k a l v a ló  g y á r t á s  n e m  m u ta tk o z ik  g a z d a s á g o s n a k ,  
e z é r t  a  m o d e r n  ö n tö d é k b e n  r á té r tek  a h o m o k  r e g e 

n e r á lá sá r a .

A  r e g e n e r á lá s  p r o b lé m á já t  v iz s g á lv a  m e g  k e ll 
á lla p íta n i ,  h o g y  e z  n e m  e g y s z e r ű  f e la d a t . C é lz o k  
e ls ő s o r b a n  a z o k r a  a z  e s e te k r e ,  m ik o r  a r e g e n e r á lá s t  
ú g y  v é g z ik  e l, h o g y  e g y s z e r ű e n  b iz o n y o s  m e n n y is é g ű  
k ö tő a n y a g o t  a d a g o ln a k  a fá r a d t  h o m o k h o z  é s  n em  
tö rő d n e k  to v á b b  a h o m o k  m ű s z a k i a d a ta iv a l ,  h o lo tt  
a z  ö n té s  f o ly a m a ta  a la t t  a h o m o k b a n  lé n y e g e s  v á l t o 

z á s o k  tö r té n n e k  a  fo ly é k o n y  fém m e l v a ló  k ö z v e t le n  
é r in tk e z é s  k ö v e tk e z té b e n .

N a g y  á l t a lá n o s s á g b a n  v iz s g á lv a  a r e g e n e r á lá s t ,  
m e g  k e ll  k ü lö n b ö z te tn i:

1. t e l j e s  r e g e n e r á lá s t  é s

2 . f r is s íté s t .

A  k ét m ű v e le t  k ö zö tt  lé n y e g e s  k ü lö n b s é g  a z , 
h o g y  m íg  t e l j e s  r e g e n e r á lá s  e s e té n  a h o m o k n a k  a z  
e r e d e t i ( k ö tő a n y a g n é lk ü li)  á l la p o tá t  ig y e k s z ü n k  v i s z - 
s z a á l l í t a n i ,  a d d ig  a f r is s í t é s n é l  m a g á t  a k ev er ék e t  
ig y e k s z ü n k  ú jra  h a s z n á lh a t ó  á lla p o tb a  h o z n i.

G a z d a s á g o s s á g i  s z e m p o n tb ó l a f r is s í t é s  so k k a l 
e lő n y ö s e b b n e k  m u ta tk o z ik  a t e l j e s  r e g e n e r á lá s h o z  
k é p e s t , m iv e l i t t  n e m  m e n n e k  k á rb a  a h o m o k b a n  lé v ő  
m é g  a k tív  k ö tő a n y a g o k .

A  k ö v e tk e z ő k b e n  le ír ju k  a t e lj e s  r e g e n e r á lá s i  é s  
f r is s í t é s i  e l já r á s o k a t  é s  m e g v i lá g í t j u k  a v e lü k  k a p 

c s o la t o s  p ro b lém á k a t.

1. T e lje s  re g e n e r á lá s

A  te lj e s  r e g e n e r á lá s  e s e té b e n  a z  a c é l,  h o g y  a 
k v a r c s z e m c s é k e t  m e g s z a b a d ít s u k , ú g y  a s z e r v e s ,  m in t  
a s z e r v e t le n  k ö tő - é s  s z e n n y e z ő  a n y a g o k tó l .  E z  t ö r 

tén h e tik :

A )  s z á r a z ,

B )  s z á r a z  é s  n e d v e s ,

C )  n e d v e s  ú to n .

A  s z á r a z  ú to n  tö r té n ő  r e g e n e r á lá s n a k  a l e g e g y 

s z e r ű b b  m ó d ja  a z  iz z í t á s o s  e ljá r á s ,  m ik o r is  a  h o m o 

k ot 7 2 0 — 8 1 0 °  C  h ő m é r s é k le tr e  h e v ít ik  fe l. A  s z e m 

c s e fe lü le te k r e  r á ta p a d t  s z e r v e s  k ö tő a n y a g o k  e lé g n e k ,  
i l l e t ő le g  a  s z e r v e t le n  k ö tő a n y a g o k  e lv e s z t ik  k ö tő k é 

p e s s é g ü k e t  é s  le v á ln a k . A z  íg y  n y e r t  h o m o k o t a z  iz -  
z í t á s  u tá n  s z á r a z  ú to n  o s z tá ly o z z á k  é s  p ó to ljá k  a 
h iá n y z ó  s z e m c s é k e t .

E g y  m á s ik  m ó d s z e r n é l a z  iz z í t á s  u tá n  a h o m o 

k o t n e d v e s  m o s á s n a k  é s  o s z tá ly o z á s n a k  v e t ik  a lá ,
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A z o n b a n  se m  a z  « lo b b i, s e m  >az u tó b b i e l já r á s  n em  
h o z o tt  100°/o-os s ik er t. A z  i ly  m ó d o n  r e g e n e r á lt  h o 

m o k  n e m  r e n d e lk e z e tt  1 0 0°/o -ig  a  f r is s  h o m o k  t u la j 

d o n s á g a iv a l .

A z  o k a  v a ló s z ín ű le g  a z , h o g y  i ly e n  m ó d o n  n em  
tu d tá k  t e lj e s e n  m e g t is z t í t a n i  a s z e m c s e fe lü le t e t  a  r á 

ta p a d t  a g y a g t ó l .  E z t  a f e lt e v é s t  m ik r o sz k o p ik u s  v i z s 

g á la to k  is  b e ig a z o ltá k .

E z t  b iz o n y ít ja  a z  a  té n y  is ,  h o g y  a  m a g n é z iu m -  
é s  a lu m ín iu m ö n tö d é k  a z  iz z í t á s i  ú to n  tö r té n ő  r e g e n e 

r á lá s t  s ik e r r e l a lk a lm a z tá k  é s  a z  íg y  k a p o tt  h o m o 

k o t a f r is s  h o m o k k a l e g y e n r a n g ú n a k  ta lá ltá k , m íg  a 
v a s -  é s  a c é lö n tö d é k  h o m o k ja in á l e z  n e m  á ll  fe li .

A  m a g y a r á z a t  a b b a n  k e r e s e n d ő , h o g y  e g y r é s z t  a 
k ö n n y ű fé m ö n tö d é k  k e v é s  a g y a g o t  h a s z n á ln a k  a v a s -  
é s  a c é lö n tö d é k  h o m o k ja ih o z  k é p e s t , m á s r é s z t  a n e h é z 

fém ek  ö n té s é n é l ,  a m a g a s a b b  ö n té s i  h ő fo k  m ia tt  s o k 

k a l in te n z ív e b b  a g y a g z s u g o r o d á s o k  lé p n e k  fe l, m iá l 

t a l  a h o m o k s z e m c s e  fe lü le té r ő l n e h e z e b b é  v á l ik  a z  
a g y a g  le v á la s z t á s a .  A  s z e m c s é k r e  i ly  m ó d o n  r á z s u 

g o r o d o tt  a g y a g n a k  a z  a  f iz ik a i h a tá s a ,  h o g y  le ro n tja  
a z  ú jra  a d a g o lt  k ö tő a n y a g n a k  a  h a tá s o s s á g á t .

Ö s s z e f o g la lv a  a r e g e n e r á lá s s a l  k a p c s o la to s  k ö v e 

te lm é n y e k e t ,  a z  a lá b b i p o n to k a t  á llí th a tju k  fe l:

a )  A  r é sz b e n  o x id á lt  k ö tő o la ja t  é s  s z é n ta r ta lm ú  
a n y a g o k a t  e l k e ll t á v o l ít a n i  a s z e m c s é k r ő l ( s z e r v e s  
a n y a g o k ) .

b )  A  s z e m c s é r e  r á s z in te r e lő d ö tt  a g y a g b e v o n a -  
to t le  k e il v á la s z ta n i .

c )  A z  ö n té s  a lk a lm á v a l  fe ls z a p o r o d o t t  p o r m e n y -  
n y is é g e t  e l k e l l  t á v o l ít a n i  a h o m o k b ó l.

E d d ig  h á ro m  k ü lö n b ö z ő  r e g e n e r á lá s i  m ó d sz e r  
fe j lő d ö tt  k i, m e ly e k  e z e k e t  a f e la d a to k a t  t e lj e s ít e n i  
tu d já k .

A z  e g y ik n é l  ( s z á r a z )  a z  iz z ít á s  u tá n  a s z e m c s é 

k et c s a k  m e c h a n ik u s  s ú r o ló h a tá s n a k  te s z ik  k i, m íg  a 
m á s ik n á l a m e c h a n ik u s  s ú r o lá s  u tá n  a z  o s z t á ly o 

z á s t  n e d v e s  ú to n  v é g z ik .

A  h a r m a d ik  m ó d s z e r n é l a z  iz z í t á s  u tá n  a h o m o 

k o t n e d v e s  ú to n  o s z tá ly o z z á k  é s  sú r o ljá k .

A  h á ro m  k ö z ü l a z  u to ls ó  m o n d h a tó  a le g tö k é le 

t e se b b n e k , m iv e l  a z  i z z í t á s s a l  f e l la z íto t t  a g y a g  e l 

t á v o l í t á s a  n e d v e s  ú to n  f e lté t le n ü l k ö n n y eb b .

A  s z á r a z  s ú r o lá s  m ó d s z e r e  a b b a n  á l l ,  h o g y  a  
h o m o k s z e m c s é k e t  le v e g ő á r a m b a n  ü tk ö z te t ik , m iá lta l  a 
fe l lé p ő  f e lü le t i  k o p á s  k ö v e tk e z té b e n  a  s z e m c sé k b e n  
le v ő  n em  k ív á n a to s  k ö tő a n y a g o k  le k o p n a k . I ly e n  e s e 

tek b e n  a le v e g ő á r a m  o p t im á lis  s e b e s s é g é t  4  m /s e c .  
ta lá ltá k . M e g  k e ll j e g y e z n i ,  h o g y  e z  a le v e g ő á r a m -  
s e b e s s é g  a z o n b a n  m é g  a  s z e m c s e n a g y s á g ,  a  s z e m 

c s e a la k  é s  a h a s z n á lt  k ö tő a n y a g  f ü g g v é n y e  is.

A  h o m o k r e g e n e r á lá s  p r o b lé m á ja  ism e r e té b e n  
le g h e ly e s e b b  k o m b in á c ió n a k  lá t s z ik  iz z í t á s s a l  m e g 

s e m m is ít e n i  a  s z e r v e s  k ö tő a n y a g o k  k ö tő k é p e s s é g é t  é s  
u tá n a  n e d v e s  s ú r o lá s  s e g í t s é g é v e l  le t i s z t í t a n i  a s z e m 

c s é k e t  a s z e r v e t le n  k ö tő a n y a g o k r ó l.

N a g y  á l t a lá n o s s á g b a n  a  s z á r a z  é s  a n e d v e s  m ó d 

s z e r  k ö z ü l a n e d v e s  v a n  e l te r je d v e  ( f ő le g  a c é lv o n a 

lo n ) ,  m íg  a s z á r a z  in k á b b  k ís é r le t i  s tá d iu m b a n  v a n .

A  n e d v e s  e ljá r á s  m e tó d u s á t  a z  a lá b b ia k b a n  i s 

m er te tjü k :

A  h o m o k o t k iv e s z ik  a  r á z ó b ó l, d u r v á n  .sz itá ljá k , 
m a jd  r e g e n e r á lá s i  á lla p o tb a  h e ly e z ik ,  v íz b e n  su s p e n -  
d á lta tv a . A  fé m e s  r é s z e k e t  e l tá v o l í t j á k  a h o m o k b ó l,

m a jd  u tá n a  k ö v e tk e z ik  a n e d v e s  s ú r o lá s  m ű v e le te .  
E z u tá n  a  h o m o k  a  n e d v e s  o s z tá ly o z ó b a  k erü l, a h o l 
o s z tá ly o z z á k  é s  p o r ta la n ít já k , m a jd  a z  ú jra  f e lh a s z 

n á lh a tó  r é s z t  e g y  c e n tr ifu g á b a  s z iv a t ty ú z z á k ,  a h o l a 
fö lö s  v iz e t  le v á la s z t já k . A  m é g  h o m o k b a n  lé v ő  v iz e t  
s z á r ító b e r e n d e z é s e k b e n  t á v o lít já k  e l ,  m iu tá n  a  h o m o k  
ú jra  f e lh a s z n á lh a tó  á lla p o tú  le sz .

A z  o s z tá ly o z ó b a n  k iv á la s z to t t  is z a p a n y a g o t  e g y  
ü le p ítő b e  s z á l l í t já k , a h o n n a n  a v iz e t  ú jra  v i s s z a á r a 
m o lta t já k  a b e r e n d e z é s h e z .

S z á r a z  m ó d s z e r n é l a k ir á z ó b a  k erü lő  h o m o k o t  
z ú z z á k , a  p e n e tr á lt  r é sz e k e t  m á g n e s e s  ú to n  s z e p a r á l 

já k  é s  a  h o m o k o t  a z  iz z ító k e m e n c é b e  v is z ik .  (A  k e 

m e n c e  le h e t  v íz s z in t e s  v a g y  f ü g g ő le g e s  fo r g ó , v í z s z i n 

te s  tű z té r r e l .)  A z  iz z ító k e m e n c e  h ő m é r s é k le te  7 0 0 —  
8 1 5 °  C  k ö z ö t t  in g a d o z ik .

É g é s s e l  e l tá v o l ít já k  a s z e r v e s  a n y a g o k a t ,  m a jd  
a z  iz z ító b ó l j ö v ő  h o m o k o t le h ű tik  é s  s z á r a z o n  s ú r o l 

já k  kb. 5  p e r c ig , m ik o r  is  le v á la s z tó d ik  a s z e m c s e 

f e lü le tr e  ta p a d t  k ö tő a n y a g . A  s ú r o lá s s a l  le v á la s z to t t  
f in o m  a g y a g o t  é s  p ort i ly e n  e s e tb e n  v e n t i lá c ió s  ú to n  
s z ív já k  e l .  A  v is s z a m a r a d ó  h a s z n o s í t h a t ó  h o m o k o t  
sz á r a z o n  o s z tá ly o z z á k , m e ly  m ű v e le t  u tá n  a  h o m o k  
k é s z  a z  új f e lh a s z n á lá s r a .

N a g y o n  s o k  ö n tö d é n é l a z  d ö n tö tte  e l a r e g e n e 

r á lá s i  m ó d sz e r t , h o g y  a b o n y o lu lt  ö n tv é n y e k  m a g 

j a it  c s a k  n e d v e s  ú to n  (h id r o b lá z )  tu d já k  e l tá v o l í ta n i  
a z  ö n tv é n y b ő l é s  í g y  ig e n  h e ly e s e n  r e g e n e r á lá s i  
m ó d s z e r ü l a n e d v e s  e l já r á s t  v á la s z to t tá k .  E z  é s z 

s z e r ű  v o lt ,  h is z e n  a k ir á z ó b ó l k ik e r ü lő  n e d v e s  h o m o 

k o t s z á r a z  r e g e n e r á lá s h o z  s z á r ít á s n a k  k e l le n e  a lá 

v e tn i,  a m i t e t e m e s  k ö lt s é g tö b b le t t e l  já rn a .

A  s z á r a z  r e g e n e r á lá s i  e l já r á s n á l  a z  ö n tv é n y e k e t  
k ir á z á s n á l  e r ő se n  v ib r á lta t já k  é s  k ö z b e n  s z á r a z  le v e 

g ő t  h a s z n á ln a k  a la z a  m a g h o m o k  k ifú v a tá s á r a .

M in d e n e s e tr e  d ö n tő  s z e r e p e t  já t s z ik  a r e g e n e r á 

lá s  k é r d é s é b e n  a  h e ly e s  m a g r e c e p tú r a  m e g v á la s z t á s a  

is .  N e m  m in d e g y  a z ,  h o g y  a m a g h o m o k o t  a z  ö n t 

v é n y b ő l ö n té s  u tá n  ki le h e t-e  ö n te n i,  v a g y  p e d ig  c s a k , 
h o s s z ú  f á r a d s á g o s  m u n k á v a l le h e t  e l t á v o l í t a n i .  E z  
á lta lá b a n  ( f e l t é t e le z v e  a h o m o k  k iv á ló  t ű z á l ló s á g á t )  
a s z e r v e s  é s  s z e r v e t le n  k ö tő a n y a g a d a g o lá s  k érd ése . 
A  h e ly e s e n  m e g v á la s z t o t t  m a g r e c e p tú r a  k ih a tá s s a l  
v a n  a r e g e n e r á lá s  p r o b lé m á já r a  is .

A  s z á r a z  r e g e n e r á ló  b e r e n d e z é s  h á tr á n y á n a k  
m o n d h a tó , h o g y  k ü lö n  g o n d o t  o k o z  a  k e le tk e z ő  por. 
E n n é l a m ó d s z e r n é l u g y a n is  ig e n  s o k  p o r  k e le tk e z ik  
a s z e p a r á lá s i  fo ly a m a t  a la t t ,  m ik o r  a  s ú r o lá s  é s  a 
s z e p a r á lá s  tö r tén ik . E z t  a p ort, m e ly  a le v á la s z to t t  
a g y a g  é s  a z  ü tk ö z é s  s o r á n  k e le tk e z ő  f in o m  k v a r c 

s z e m c s é k  k e v er ék e , v i s s z a  k e ll n y e r n i é s  a s z e p a r á 

lá sr a  f e lh a s z n á lt  le v e g ő n e k  t is z t í t v a  k el! a  sz a b a d b a  
tá v o z n ia .  M iv e l it t  k o m o ly  le v e g ő -  é s  p o r m e n n y is é g 

rő l v a n  s z ó ,  g o n d o t  o k o z  a  le v e g ő b e n  lé v ő  p o rn a k  a 
le k ö té se .

N e d v e s  m ó d s z e r n é l so k k a l k e d v e z ő b b  a‘ h e ly z e t ,  
m iv e l a p o r  m e g k ö té s e  m á r  a z á l ta l  m e g tö r té n t ,  h o g y  
a z  a v íz b e n  le b e g . Itt a p o r  é s  a z  a g y a g  le v á la s z t á s á t  
ü le p ítő  m e d e n c é k b e n  v é g z ik ,  m e ly e k b ő l a k it is z t íto t t  
v iz e t  r e n d s z e r in t  ú jra  fe lh a s z n á ljá k . E b b e n  a z  e s e t 

b en  v is z o n t  a z  ü le p ítő k  á lla n d ó  t i s z t í t á s á r ó l  k e l l  g o n 

d o sk o d n i. Ig e n  s z e r e n c s é s  a z  a z  ö n tö d e , m e ly n é l  a z  
a g y a g o s  v iz e t ,  e s e t l e g  e g y  k ö z e lfe k v ő  fo ly ó b a  le h e t  
e n g e d n i.
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G a z d a s á g o s s á g i  o ld a lá t  n é z v e  a p r o b lé m á n a k  
m e g  k e ll  á l la p íta n i ,  h o g y  it t  a n e d v e s  r e g e n e r á lá s 

n a k  h a tá r o z o t t  e lő n y e i  m u ta tk o z n a k  a s z á r a z  e l j á 

r á s s a l  s z e m b e n . E n n e k  a z  a m a g y a r á z a ta ,  h o g y  e g y 

sz er ű b b  b e r e n d e z é s  s z ü k s é g e s .

A  f e ls o r o lt  m ó d s z e r e k  k ö z ü l b á r m e ly ik  is  a z  o l 

c só b b , v é g e r e d m é n y b e n  m in d e g y ik  g a z d a s á g o s n a k  
b iz o n y u l . A  r e g e n e r á lá s  a lk a lm a z á s á v a l  fe lt é t le n ü l  
c sö k k e n  a z  ü z e m e k  fo r m á z ó a n y a g  f e lh a s z n á lá s a  é s  
e z á l t a l  o lc só b b o d ik  a  g y á r t á s .  E z e n k ív ü l p e d ig  f e n n 

á ll a z  a z  e lő n y  is ,  h o g y  a z  ö n tö d é n e k  á lla n d ó  m in ő 

s é g ű ,  k iv á ló  t ű z á l ló s á g it  h o m o k ja  le s z  é s  e n n e k  e l 

l e n ő r z é s e  s a já t  h a tá s k ö r é b e n  b á rm ik o r  k ö n n y e n  le h e t 

s é g e s .

K ü lö n ö se n  n a g y  f o n t o s s á g a  v a n  a r e g e n e r á lá s 

n a k  o ly a n  e s e te k b e n  (m in t  p l. h a z a i  v i s z o n y la t b a n ) ,  
a h o l a  h o m o k b á n y á k  a r á n y la g  n a g y  t á v o ls á g r a  v a n 

n a k  a z  ö n tö d é k tő l.

A  t e l j e s  r e g e n e r á lá s o k k a l k a p c s o la tb a n  m e g  k e ll 
e m líte n i,  h o g y  g a z d a s á g t a la n o k n a k  m in ő s ü ln e k  ab b ó l 
a s z e m s z ö g b ő l  n é z v e ,  h o g y  s o k  e s e t b e n  a h o m o k b ó l, 
a m é g  a k tív  k ö tő a n y a g o k a t  is  k im o s s á k , .s a r e g e n e 

r á lt  h o m o k  ú jra  v a ló  f e lh a s z n á lá s á n á l  a t e l j e s  k ötő - 
a n y a g m e n n y is é g  a d a g o lá s á r a  v a n  s z ü k s é g .

S o k k a l g a z d a s á g o s a b b  a z  a z  e l já r á s ,  m ik o r  a 
h o m o k b ó l a m é g  a k t ív  k ö tő a n y a g o k a t  n e m  v o n já k  k i, 
h a n e m  b iz o n y o s  a lk o tó  a n y a g o k  p ó t lá s á v a l  a h o m o 

k ot ú jra  h a s z n á lh a t ó  á lla p o tb a  h o z z á k .

I ly e n  m ó d s z e r  a z  ú. n . f r is s í t é s i  e l já r á s ,  m e lly e l  
a  h o m o k n a k  k ö tő -  é s  t ö ltő a n y a g o k  p ó t lá s á v a l  ú jra  
m e g f e le lő  t u la jd o n s á g o k a t  a d u n k .

2 . F ris s íté s .

A h h o z , h o g y  a f r is s í t é s  p r o b lé m á já t  v i lá g o s a n  
lá s s u k , s z ü k s é g e s ,  h o g y  m e g is m e r k e d jü n k  a z o k k a l a 
j e le n s é g e k k e l ,  m e ly e k  m ia tt  a  h o m o k  f r is s í t é s e  s z ü k 

s é g e s s é  v á lik .

A z  ö n té s  a lk a lm á v a l  a  fo r m a h o m o k  e r ő s  f e lm e le 

g e d é s e  fo ly tá n  a b e n n e  lé v ő  k ö tő - é s  t ö ltő a n y a g o k  
b iz o n y o s  m é r té k ig  e lv e s z t ik  s z á m u n k r a  id e á l i s  t u la j 

d o n s á g a ik a t  é s  k ié g n e k  a  fo ly é k o n y  f é m m e l v a ló  
é r in tk e z é s  k ö v e tk e z té b e n .

A  k ié g é s  m é r té k é n e k  m e g h a tá r o z á s á h o z  f e lt é t 

le n ü l ism e r n ü n k  k e ll  a  h o m o k  f e lm e le g e d é s é n e k  m é r 

ték é t é s  a z  e g y e s  k ö tő -  é s  tö ltő a n y a g o k  k ö té s é n e k  
m e g s e m m is ü lé s i  h ő fo k a it ,  i l l e t ő le g  a z o k a t  a h ő fo k o 

k a t, m e ly e k e n  e lv e s z t ik  r e g e n e r á lh a tó s á g u k a t .

A  fo r m a h o m o k  f e lm e le g e d é s e

A  h o m o k  f e lm e le g e d é s é t  ú g y  e lle n ő r iz h e t jü k , h a  
a z  ö n tv é n y  fa lá tó l  k ü lö n b ö z ő  t á v o ls á g r a  h ő m é r ő  s e 
g í t s é g é v e l  m ér jü k  a h o m o k  h ő m é r sé k le té t .  I ly e n  c é lr a  
le g h e ly e s e b b  e g y  t e l j e s e n  e g y s z e r ű  fo rm á t k é s z íte n i ,  
p é ld á u l t é g la la p o t  é s  n y itv a ,  m in d e n  b e v á g á s  n é lk ü l 
ö n te n i. H a  a z  ö n t é s  u tá n  a z  id ő  f ü g g v é n y é b e n  f e l 

v e s s z ü k  a h ő m é r sé k le t  e m e lk e d é s é t  a z  ö n tv é n y tő l  2 
é s  3  cm  t á v o ls á g r a ,  a  6 9 . s z .  d ia g r a m m o t  k a p ju k .

A  g ö r b é b ő l lá th a tó ,  h o g y  a  h ő m é r s é k le t  kb. 
1 0 0 °  C - ig  l in e á r is a n  e m e lk e d ik . E lé r v e  a 1 0 0 °  C -t 
e g y  id e ig  s t a g n á l ,  m a jd  e g y  b iz o n y o s  id ő  u tá n  az  
e m e lk e d é s  ú jr a  r o h a m o sa n  fo ly ta tó d ik .

E z t  a  j e le n s é g e t  v i z s g á lv a  a rr a  a z  e r e d m é n y r e  
ju tu n k , h o g y  a 1 0 0 °  C  h ő m é r s é k le te n  tö r té n ő  s t a g -

6 9 . á b r a . H ő fo k  v á lt o z á s a  a  fo r m á b a n .

r iá lá s  a  h o m o k b a n  lé v ő  v íz  e lg ő z ö lé s é n e k  a k ö v e tk e z 

m é n y e . M a g y a r á z a ta  e n n e k  a j e le n s é g n e k  a z , h o g y  
a m íg  a h o m o k b a n  v íz  v a n ,  a d d ig  a f e lv e t t  k a ló r ia  

n e m  a h o m o k k e v e r é k e t  h e v ít i ,  h a n e m  e ls ő s o r b a n  a v íz  
p á r o lg á s i  h ő je k é n t  e m é s z tő d ik  fe l.

E b b ő l k ö v e tk e z ik , h o g y  m in é l n e d v e s e b b  a h o 

m o k , e z  a 1 0 0 °  C -o n  tö r té n ő  s t a g n á l á s  a n n á l  h o s z -  
s z a b b  id e ig  ta r t  é s  a z  ö n tv é n y  á lta l  le a d o tt  k a ló r ia  
m e n n y is é g é n e k  a n n á l  n a g y o b b  s z á z a lé k a  h a s z n á ló d ik  
fe l p á r o lg á s i  h ő k é n t. V a g y i s  m in é l n e d v e s e b b  a 
h o m o k , a k is z á r a d á s  m é ly s é g e  a n n á l k ise b b .

7 0 . á b r a . K a ló r ia fe lv é te l  h o m o k  é s  v íz  e s e té n .

A  7 0 . s z . d ia g r a m m  b e m u ta tja , h o g y a n  o s z l ik  
m e g  a  k a ló r ia fe lv é te l  a h o m o k  é s  a v íz  k ö z ö tt  1 k g  
k o m p o z íc ió  e s e té n . L á th a tó , h o g y  4°/o-nál n e d v e se b b  
h o m o k  e s e t é n  a v íz  e lp á r o lo g t a tá s á h o z  m á r  s o k k a l 
tö b b  k a ló r iá r a  v a n  s z ü k s é g ,  m in t  a t i s z t a  h o m o k  h e v í 

t é s é h e z .  A  v íz s z in t e s  t e n g e ly  a h o m o k  n e d v e s s é g t a r 

ta lm á t ,  m íg  a  f ü g g ő le g e s  t e n g e ly  a k a ló r iá k a t  á b r á 

z o lja .

V is s z a té r v e  a m e le g e d é s i  d ia g r a m m h o z , lá th a t 

ju k , h o g y  a 2  é s  3  cm  m é ly s é g b e n  f e lv e t t  g ö r b e  
k ö z ö tt  lé n y e g e s  k ü lö n b s é g  v a n . E lő s z ö r  a  l in e á r is  
r é s z e k  h a j lá s s z ö g é b e n ,  m á s o d s z o r  a 1 0 0 °  C  h ő m é r 

s é k le te t  j e lz ő  p o n t e lé r é s i  id e jé b e n  é s  h a r m a d s z o r  a 
t e l j e s  k is z á r a d á s t  j e le n tő  1 0 0 °  C  fö lé  e m e lk e d é s i  
p o n t e lé r é s i  id e jé b e n .

A z  a  p o n t, a h o l a h ő m é r sé k le t  1 0 0 °  C fö lé  e m e l 

k ed ik , a z t  j e le n t i ,  h o g y  o tt  a p á r o lg á s  m á r  t e lj e s e n  
b e fe je z ő d ö tt ,  t e h á t  a  h o m o k  te lj e s e n  k is z á r a d t  é s  a z  
e z u tá n  f e lv e t t  k a ló r iá k  m á r  a t i s z t a  h o m o k  fe lm e le 
g e d é s é r e  fo rd ító d n a k .

V iz s g á la t  t á r g y á v á  t é v e  a  fo ly é k o n y  fém  h a t á 

s á r a  m e g in d u ló  g ő z k é p z ő d é s t ,  arra  a z  e r e d m é n y r e

2  ö n tö d e  10 . sz .
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jutunk, hogy a gőzök a fém statikus nyomása foly
tán (a homok meleg gázáteresztőképességétől füg
gően) igyekeznek a homok belseje felé vándorolni. 
A befelé nyomuló gőzök elérkeznek azokig a réte
gekig, melyekben a hőmérséklet 100° C alatt van és 
itt lecsapódnak, megnövelve ennek a rétegnek a víz
tartalmát. Ez közvetlenül mag után vonja, hogy ezek
nek a rétegeknek a kiszáradása hosszabb idő alatt 
megy végbe az öntvény melletti rétegekhez képest 
és ehhez több kalóriára van szükség. Abban tehát, 
hogy az öntvénytől távolabb fekvő homokréteg kiszá
radása nehezebben megy végbe, nemcsak annak a 
ténynek van szerepe, hogy az öntvénytől távolabb 
esik, hanem annak is, hogy az előbb elmondott mó
don az ezekben lecsapódott gőz a víztartalmat meg
növelte és így teljes kiszáradásuk sokkal több kaló
riát igényel, mint közvetlen az öntvény mellett fekvő 
rétegeké.

A már kiszáradt homokrétegek mindig tovább 
hevülnek és melegítik a mögöttük lévő még vizes 
rétegeket. Ennek következtében mindig úja'bb és 
újabb rétegek érik el a 100° C kiszáradást jelző pon
tot, Ezt a jelenséget vizsgálva azt láthatjuk, hogy 
ennek a 100° C-t jelentő pontnak az öntvénytől, a 
homok belseje felé történő vándorlása egy bizonyos 
sebességgel megy végbe, amit ha az idő függvényé

ben ábrázolunk, akkor a 71. sz. diagrammot kapjuk. 
A diagramm-rendszerben a függőleges tengely az 
öntvény falától való homokmélységet, mig a vízszin-

7 1 . á b r a . H ő fo k v á n d a r lá s .

tes tengely az előrehaladás idejét ábrázolja percek
ben. Tapasztalat szerint (és értelemszerűen) ez a 
görbe annál magasabb lesz, minél kevesebb nedves
ség van a homokban, minél nagyobb az öntési hő
mérséklet, minél vastagabb az öntvény és minél ma
gasabb a gázáteresztőképesség. Szerepet játszik eb
ben a döngölés mértéke is, mivel nem közömbös a 
hővezetési tényezőre, hogy a homokszemcsék meny
nyire vannak egymáshoz tapadva.

(Folytatjuk.)

Öntödei szem pontok
J A N D Y  G É Z A :

Az anyaggal kapcsolatos ismétlésünket és vizs
gálódásunkat befejezve, eredeti tervünk szerint most 
rátérünk az öntésre alkalmas alak vizsgálatára. Ezt 
3 követelmény-csoport elégíti ki: a) formázásra, 
b) körítésre, c) tisztításra való alkalmasság, a) For
mázás. Feltétlen kívánatos, hogy a tervező új alakok 
megtervezésénél kikérje az öntödei művelet-tervező 
véleményét, de ne várja, hogy ez a néhány perc alatt 
teljes felelősséggel javaslatot tegyen. Nagyobb dara
bok gyártásánál átgondolása időbe kerül, kisebb, de 
tömegcikk jellegű öntvények esetén a lelkiismeretes 
művelet-tervező esetleg kísérleteket hajt végre, mielőtt 
nyilatkozik. Nagyon helytelen, ha a konstruktőr az 
egyszerűsítést, vagy más változtatást javasoló öntő
nek azt feleli, hogy más öntödék meg tudják csinálni. 
Talán így is van. Talán ez az öntöde is tudja; túl 
sok készülék, segédeszköz, s főleg néhány selejt ta 
pasztalatai árán majdnem mindent lehet, ez azonban 
nem azonos a gazdaságossággal.

A formázásra való alkalmasság irányelvei közül 
elsősorban a bőséges kúposságot említjük, melyet az 
osztás síkjára merőleges elemeknek adnunk kell, a 
minta jó kiemelhetősége végett. Ha ez csak 1 :100, 
úgy az öntőnek erősen ütögetnie kell a mintát, ami 
a mérethűségnek nem válik előnyére, 1:25 mellett 
már elég jól kienged kevés ütögetéssel, de ha ennél 
is nagyobb kúposságot tudunk adni, az lesz az ön
töde s a mérettartás szempontjából a legjobb.

A kúposságot a rajzon kell megadni.

Sablonnal (alakzó lappal) való formázás olcsóbb, 
tehát főleg kis darabszámú nagyobb elemeknél, ha 
lehet, adjuk meg ennek a feltételeit: ne térjünk el 
jelentéktelen ok miatt a forgásfelülettől, vagy egy bi
zonyos, egyenesen vagy görbén, mint alkotóan lehúz
ható hasábos alaktól, melynek keresztmetszetét a 
„lehúzósablon“ adja meg.

Kerüljük az alámetszéseket, melyek több szek
rényelemet tesznek szükségessé; ezek formázása nem
csak drágább, hanem pontatlanabb is.

Ez az elv az öntvények belső kiképzésére is 
vonatkozik, hol ezek az alámetszések csak mag fel- 
használásával — mint később említjük, ez drágább 
és pontatlanabb — oldhatók meg. A 20. ábrán feltün-

2 0 .  á b r a .

tetett gépelemnél a belső előreálló szemek helyett 
a kívánt felfekvő felületeket beesztergáljuk az önt
vénybe, s a csap felfekvésének szükséges hosszát 
annak kifelé való megnyújtásával adjuk meg; ezek 
azonban nem körkeresztmetszetűek, hanem mint a
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jobboldali ábra mutatja, az osztósík felé szélesedő 
idomok.

2 1 . á b r a .

A 21. kép arra példa, hogy az agyképzésnél a 
megmunkálandó kés futási lehetőségének, a munka
lécnek (baloldali) feláldozásával az alámetszés nél
küli alakot nyerhetjük (jobboldali).

A nagyobb gépelemeket, főleg ha alakjuk bonyo
lult, több darabból állítsuk össze. Különösen a fő 
alakból kiálló kisebb elemeknél, mint szemcsapágyak, 
vezetékek stb. fontos ez, mert ezek feleslegesen meg
növelik a szükséges szekrényméreteket, s a bedöngö
lendő homok mennyiségét; később, megmunkálás 
után tökéletesen ráerősíthetők a nagy öntvényre. 
Ez azzal az előnnyel is jár, hogy függetlenül ennek 
zsugorodásától, mely igen szeszélyes, a rajzasztalon 
kényelmesen adhatjuk meg a gép összeépítése szem
pontjából fontos méreteket. Nagy megtakarítást jelent 
a megmunkálási munkaidő szempontjából is ez: 
olyan munkagépekre, hol csak ezeket a ráerősíthető 
elemeket munkáljuk meg, nem kell az egész, rend
szerint nagy és súlyos öntvényt felfogni, s nem keli 
ennek megfelelő nagy gépet, rendszerint fúróművet, 
lefoglalni. Vékonyfalú alakoknál különösen fontos ez, 
mert itt sokkal nehezebb megoldani a beömlő vas 
útjának biztosítását.

Nagy darabokat kis falvastagsággal leönteni igen 
nehéz, a leggondosabb leöntési terv mellett is hidegen 
folyhat ki egyes helyeken a vas. Különösen fontos ezt 
acélöntvényeknél & a nagyszilárdságú öntöttvasnál 
szemelőtt tartani és a problémát az öntödével ala
posan átbeszélni.

Ha szemek, bordák, munkalécek és más kiálló 
elemek nem kerülhetők el, ezeket úgy kell tervezni, 
hogy a modellre szilárdan erősíhetők legyenek, s nem 
„lejáró rész“ gyanánt. Ezek pontatlan kivitelt adnak, 
mert a döngölés elnyomhatja helyükről.

Lehetőleg kerüljük a magos öntést. Amikor nem 
a zárt tér a célunk, mint csőnél, munkahengernél 
stb., hanem, amikor a falak egy része csak mereví
tésűi szolgál, üreges öntvény helyett mélybordázású 
alakot adhatunk, kellő kúpossággal. A magszekrény 
s a mag elkészítése igen drága, s  a kivitel pontossága, 
a forma és mag által meghatározott fal mérettartása 
sohasem lesz olyan pontos, mint a magnélküli for
mázásnál, melyet az öntők szavajárása is természe
tesnek „natur“-nak nevez. Erre példa a 21/a. ábra. 
Ha nem kerülhető el a mag, gondoljuk át, hogyan 
készíthető el, hogyan emeljük ki a magszekrényből, 
s hogyan fektethetjük a formába. Magfelfekvésröl, 
magjelről gondoskodni kell; (márkni.) egyedül a rnag-

2*

támasz („stipper“) nem elegendő, s a fal tömörsége 
szempontjából is káros elem. A mag merev legyen, 
bizonyos méretnél vékonyabb magnak nincs tartása, 
mert nem tudunk elég erős magvasat adni bele 
(dróthuzal vagy öntöttváz); ez túl keskeny hűtő
vagy fűtőterek kialakítását teszi nehézzé, különféle 
duplafalú elemeknél. Archimedes törvénye a folyékony 
vasban is érvényes. A folyékony vas nyomása, fel
hajtóereje a magot, illetve magjelet, nagy erővel 
nyomja a forma érintkező felületéhez. Ezért a mag- 
felfekvés bőséges, s a mag térfogatához, a felhajtó 
erőhöz, méretezett legyen. A mag biztos és pontos 
felfekvése a jó öntvény, az egyenletes falvastagság 
alapfeltétele. Lehetőleg kerüljük el a magok találkozá
sát; a két mag közé befolyt vas, a sorja („féder“) 
az öntvény belsejéből nehezen távolítható el.

A bőséges magfelfekvés s a jó tisztíthatóság fel
tételeit rendszerint egyezerre tudjuk kielégíteni, jól 
átgondolt, egyébként is szükséges és megfelelő nagy

s á g ú  n y ílá s o k  b e ö n té s é v e l .  E r r e  p é ld a  a  2 2 . á b rá n  
fe ltü n te te t t  d u g a t ty ú , h o l  e g y  k ésőíb b  b e s z e r e le n d ő  
fe d é l s e g é ly é v e l  (b a lo ld a l)  b ő s é g e s  t i s z t í t ó n y í lá s t  é s  
m a ig fe lfe k v é s t  tu d u n k  a d n i, s  a  2 3 . á b ra  h a jtó r ú d  je l-
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legü gépeleme, melynél az amúgy is hüvellyel béle
lendő csapfuratot egyesítettük a főüreggel (baloldal) 
s így adtunk biztos felfekvést a két üreg között mag
jának. Vékonyfalú magok elkerülésének ismert pél
dája a 24. ábra, egy hűtőgép hengerének keresztmet

szete, hol a jobboldali képen a könnyen kialakítható 
vízhűtőteret egy sík fedéllel kell lezárni, de ez te
kintve a hűtővíz kis nyomását, nem ütközik nehéz
ségbe.

A homokban, formaanyagban kialakuló élek — 
homokélek — legömbölyítendők, míg a modellen ki
alakuló élek, ha kell, lehetnek élesebbek.

Az osztóvonalnak, osztósíknak, ahol a szekrények 
összeérnek, úgy kell alakulnia, hogy ne szeljen át 
sima felületeket, de ne is jusson egy pontosan meg
határozható vonalra, amely nyers marad. Az öntés 
pontatlansága ilyenkor nem hozható be. Legszeren
csésebbek, ha az osztóvonal megmunkálandó felü
letre jut.

A 25. képen ábrázolt dob felülete megmunká- 
latlan marad. A baloldali képen hosszában jelentke
zik a szekrény eltolódása miatti lépcső; a középső

2 5 . á b r a .

kép megoldása, a tengelyre merőleges osztósíkokkal, 
három szekrényt kíván, míg legolcsóbb a jobboldali 
kivitel, melynél a felső gallér elmarad — ez külön 
erősíthető rá — s két részben formázható.

A leöntésre való alkalmasság. Szempontjai: 
hólyagmentesség és tömörség, odvasság elkerülése, 
káros feszültségek megelőzése. A leöntendő tárgy ke
resztmetszetét úgy kell méretezni, hogy a folyó vas 
azt könnyen kitöltse, s a levegőt s a fejlődött gázokat 
és gőzöket felfelé könnyen kiszorítsa. A vas, ha útjá
ban vízszintes felülethez ütközik, könnyen bezárja 
a maga előtt tolt levegőt, s nem távoznak el a vasból 
felszabadult gázok sem, s tisztátalan, hólyagos lesz 
a felület. Kerüljük a nagy síkokat, kivált ha azok

vízszintesek. Ezek â vízszintes felületek azért is ve
szélyesek, mert alulról felfelé emelkedtében a vas 
azokban szétfolyik, elveszti összefüggését, s mire 
a nagyobb táplálást kapja, már részben megmere
vedett, s hidegfolyást kapunk. Ez ellen a veszély ellen 
már mérsékelt ferdeség is megvédi az öntvényt.

A 26. képünk dobot ábrázol, melyet állva öntünk. 
E szempontból mindkét kivitel helyes, mert a hom

lokfal sík felület helyett kúpos; a gázok elvezetése 
szempontjából azonban a baloldali megoldás helyte
len s a jobboldali a felső sarokban elhelyezett lyukak
kal a helyes. A 27. sz. ábra egy tömeglendkerék hely
telen és helyes megoldását mutatja.

h elytelen  h e ly e s

Abban a tudatban, hogy a felső elemek ki vannak 
téve a hólyagosság, tisztátlanság, (salak) veszélyé
nek, ide a kevésbbé értékes részeknek kell jutniok; 
a kiemelés céljából adott kúposságot már ilyen alapon 
kell tervezni, a hacsak lehet nem szabad egymással 
szemben (fent és lent) megmunkálandó, s tömörnek 
kívánt felületeket tervezni.

A leöntésre való alkalmasság másik két főszem
pontjánál az odvasodás és a káros feszültségek elleni 
védekezésnél mindig a zsugorodásra kell gondolnunk. 
A zsugorodás okozta jelenségek acélöntvénynél azért 
veszélyesek, mert a zsugorodás mértéke nagy (2%), 
öntöttvasnál azért, mert az erősen falvastagság-érzé
keny, s különböző vastagságú falak különböző grafit
kiválással, különböző zsugorodással merevednek és 
hűlnek ki. Ezért legfontosabb tervezési szabály itt: 
egyenlő falvastagságot vagy egyenlő lehűlést viszo
nyokat. Külső falak, melyek gyorsabban hűlnek ki, 
lehetnek valamivel vastagabbak.

Az odvasodás ott keletkezik, ahol a folyékony
vassal kitöltött üregek külső felületükön hamarabb 
dermedve bezárulnak, s további kihűléskor, térfogat
csökkenésüknek megfelelőleg nem kapnak folyékony 
anyag utánpótlást. Leginkább az anyaghalmozások 
helyén fordul elő, s ott, ahol valamilyen más okból 
esiik el a szóbanforgó rész a táplálástól.
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K e r ü ljü k  a z  a n y a g h a lm o z á s t .

Az odvasodás nem mindig elkerülhető, az öntő 
dolga, hogy védekezzék ellene, elsősorban azzal, h o g y  

s z e m  e lő t t  ta r tja  a z t  a  s z a b á ly t , mely szerint a m e g -  

d e r m e d é s n e k  a  b e ö n té s tő l le g m e s s z e b b  le v ő  h e ly e k e n  

k e ll  m e g in d u ln ia  és  a  b e ö n té s n é l (h o l t fe jn é l )  b e fe je 

ző d n ie . Ennek megoldása főleg az acélöntésnél igen 
nehéz feladat. Itt van legnagyobb szerepük a felönté
seknek és holtfejeknek, melyek vastagabb falúak, mint 
az odvasodástól megvédendő öntvényrész, s ennél 
későbben hűlnek ki, hogy az utánfolyást biztosít
hassák. Az ödvasság azután a holtfejben képződik. 
A tervező mérnöknek itt az a dolga, hogy ha már 
az anyaghalmozást nem tudja elkerülni, olyan ala
kokat adjon, melyek holtfejekkel hozzáférhetőek, de 
nem kívánnak túl nagy holtfejet, vagy felöntést; ez 
anyagtakarékossági szempontból fontos.

A z  ö d v a s s á g  s z e m p o n t já b ó l  v e s z é ly e s  h e ly e k  a  
k ü lö n fé le  a g y a k  é s  s z e m e k , főleg, ha ezekben nincs 
a lyuk beleöntve, b o rd a e lá g a zá so k  és  m e g m u n k á lá s i  

rá h a g y á s o k , melyek a rajzon nincsenek feltüntetve, 
de a falat mégis megvastagítják. (A külön készített 
öntvényrajzok e szempontból is nagyobb biztosítékot 
nyújtanak a selejt ellen.) A felöntések elhelyezésére

és takarékos megoldására mutat példát a 28. sz. rajz 
és a 29. számú, mely egy acélöntésű forgattyú odvas- 
ságmentes kivitelét mutatja.

Ebből a szempontból is e ls ő  fő  s z a b á ly  a z  e g y e n lő  

fa lv a s ta g s á g r a  v a ló  tö r e k v é s ; ha ez nem oldható meg, 
kellő átmenetet kell biztosítani a vékonyabból a vas
tagabb fal felé. Tömör keresztmetszetek helyett kisebb 
falvastagságú — jobb alaki szilárdságú —, jobb 
inercia nyomatékú profilt adni nemcsak anyaggal való 
takarékosságot jelent, hanem az ödvasság elkerülé
sére is hasznos. Falak elágazásánál, bordáknál a  fe rd e  

e lá g a z á s  a d  n a g y o b b  a n y a g h a lm o z á s t , mint a merő
leges. Bordák kisebb falvastagságúak legyenek, mint 
a főfal. Az átmenet, a legömbölyítés rádiusa ha 
kicsiny, úgy berepedés (horonyhatás, „Kerbwirkung“) 
veszélye áll fenn, ha nagy, úgy az anyaghalmozás ha
tárához jutunk. Helyes középút, ha a rádius a főfal 
vastagságának '/з—‘Л része.

A  k o n s tr u k tő r  jó l  te s z i , acélöntésnél mindig meg 
is kell tennie, h a  ú. n. e lle n ő r z ő  k ö rö k k e l v iz s g á l ja  

m e g  a metszeti rajzokon, vájjon n in c s -e  a n y a g h a lm o 

z á s ? Az ellenőrző körök szerepét a bordaelágazások
nál 30. számú vázlatunk érzékíti, s ad irányítást a jó 
megoldásra. Az ellenőrző körök útján megejtett vizs
gálat és konstrukció helyesbítés jó példája a 31. sz.

31. áb ra .

ábra, melynél egy fogaskerék koszorújának két meg
oldása van metszetben feltüntetve; a fekve öntött fo
gaskeréknél a baloldali képen az ellenőrző körök 
(127 0 ,  148 0  és 185 0 )  éppen ellenkező képet 
adnak, mint, amit a megdermedés sorrendjének fenti 
szabálya kíván. A legömbölyítési rádiusok átmérete- 
zése —- ez a középső bordánál túl nagy volt —, to
vábbá a szélső bordáknak egész a peremre való kito
lása volt a segítség; a középső ellenőrző kör kisebb
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lett, a felsőt pedig módunkban volt a körbefutó fel
öntés megfelelő ékszerű alakításával megnagyobbí
tani, s így kaptuk végül a 170 0 ,  168 0  és 160 
sorrendet, ami már kielégítő. A ferde bordaelágazások 
kiküszöbölésére jó példa a 32. sz. ábrán keresztmet
szetben feltüntetett fűtőköpenyes gőzhenger.

Mint említettük, az öntő is védekezik az odva- 
sodáe ellen; ennek szolgálatában áll a helyes beöntés
technika is és ennek tökéletesített fejlődési fokozata 
az irányított megszilárdulás, aminek a szovjet iro
dalom is nagy figyelmet szentel. Ennek kivitelében

1. a beöntést, a megvágásokat s a folyékony öt
vözet egész elosztási rendszerét jól átgondolt, a meg
szilárdulás sorrendjének elvét biztosító terv szerint 
bonyolítjuk le, a több helyről való táplálás, a későbbi 
utánöntés stb. lehetőségeit kihasználva.

helytelen. helyes
3 2 .  á b r a .

2. A tovább melegen tartandó részeknél, felönté
seknél, hőszigetelő anyagokat használunk a lehűlés 
lassítására; így kisebb holtfej is megfelel, tehát anya
got takarítunk.

3. Ugyanezzel a céllal, ugyanezeken a helyeken 
exotermikus anyagokat alkalmazunk, melyek a magas 
hőfokú folyékony acél hatására vegyi folyamatban 
hőt fejlesztenek és sokáig melegen tartják környeze
tüket. (Rendszerint fémoxidok alumínium porral, pl. 
3 Л3О4 +  8  Al — 4 Л/20 3 +  9 Fe - f  . . . .  hő.)

4. Hűtőlapokat alkalmazunk a gyorsabb lehűtést 
igénylő helyeken.

5. Egyes hozzáférhető részek bolygatásával, 
szurkálásával fékezzük az idő előtti megdermedést.

A káros feszültségeket két csoportba osztjuk.
1. Feszültségek, melyek kihűléskor keletkeznek 

azáltal, hogy egyes részek korábban, mások későbben 
hülnek ki, legtöbbször a falvastagság-egyenlőtlenség 
következtében,

2. amelyek azáltal lépnek fel, hogy a forma, a 
mag, vagy a magvas a kihűlésnél az összehúzódást 
akadályozza.

Az első fajta feszültség iskolapéldája az ismert 
feszültségi rács (33. sz. ábra). A korábban kihűlt 
külső vékonyabb pálcák (a) szilárdulásuk és össze
húzódásuk közben a keresztirányú rudak közvetítésé
vel összehúzzák a még folyékony állapotban levő 
középső „b“ rudat. (Az ömlesztett vas 400° felett még 
bizonyos mértékig alakítható.); mikor azután ez a „b" 
elem is szilárdul és összehúzódni kíván, ebben a már 
megszilárdult „a“ pálcák akadályozzák, melyek így 
az összenyomó erő hatására behajlanak. A kép ugyan 
torzított állapotban mutatja a való helyzetet, de tény 
az, hogy ha ilyen rácsnál a középső pálcát elfűrésze! 
jük, ez 2—3 teljes milliméter rést hagyva ugrik szét. 
A kihűlési feszültségeknek a feszültségi rács által is 
igazolt szabálya: a korábban kihűlt elemek általában 
húzó igénybevétel alatt állanak.

Mmdkét feszültség veszélyes, 6 bizonyos határon 
túl repedéshez vezethet. A jelenséget, amit a rácson 
konstatáltunk, egyéb bonyolultabb alakoknál is meg
állapíthatjuk mint törvényszerűséget, így a 34. sz. 
ábra T gerendái, melyek szárai egyenlőtlen falvastag- 
ságúak, e törvény alapján kihűléskor elgörbülnek. A 
35. sz. képen három kerékjellegű öntvény-typusnál a

35 . ábra.

koszorúban, a küllőkben, s az agyban maradó fe
szültségek mineműségét látjuk jól érzékítve.

Ezzel kapcsolatban ismét hangsúlyozni kell az 
elvet, hogy egyenlő falvastagságot, vagy egyenlő 
lehűlési viszonyokat! Védekezhetünk a káros kihű
lési feszültségek ellen megfelelő alakadással is, úgy,

33. ábra. 36. ábra.
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hogy hajlékony elemeket iktatunk a szerkezetbe, vagy 
úgy, hogy a repedésnek kitett helyeken külön erősítő 
elemeket adunk, melyek később eltávolíthatók, bordá
kat, melyek lehűlés! viszonyai megfelelőbbek, s nem 
falvastagság erősítést ott, ahol ennek egyéb hátrányai 
lehetnek. Indokolt esetekben tágulási réseket adunk; 
erre szép példa a 36. sz. ábrán bemutatott acélöntései 
hengermű fogaskerék, melynek koszorúján repedése
ket, szakadást kaptak (baloldali kép) mindaddig, 
míg az agyat tágulási résekkel három részre nem osz
tották (jobboldali), melyet azután megmunkálás előtt 
betétekkel, vagy kompozícióval való kiöntéssel töltöt
tek be, s ugyanakkor az agy folytonosságát melegen 
ráhúzott szorítógyűrűkkel biztosították.

Az öntő is igazságot kíván tenni az egyenlőtle
nül lehűlő elemek között, úgy, hogy ahol szükséges, 
gyorsítja a lehűlést, a veszélyes résznek a formából 
való kipakkolásával, vagy itt is hűtő betétekkel. Ezek 
megfelelő alakú, rendszerint öntöttvas elemek, melye
ket a formába vagy a magba ágyazunk bele, hogy jó 
hővezetésükkel gyorsítsák a lehűlést.

A feszültségek másik typusának okozóját a zsu
gorodás szabadságát akadályozó forma vagy gyak
rabban magrészeket, ha ezek hozzáférhetők, a folyé
kony anyag megdermedése után, tehát még tüzes álla
potában eltávolíthatjuk a formából, s így segíthetjük 
elő a lehető feszültségmentességet.

Tisztításra való alkalmasság. Főleg az üregek 
jó hozzáférhetőségén múlik, hogy a mag és magvasak 
eltávolíthatók, az öntvény fala belülről hozzáférhető 
legyen. A magvas vagy merev öntöttvas, mely ha 
nem túl vastag, eltörhető, vagy huzal, amely kihúz
ható, mert hajlékony. A mag eltávolíthatóságát akkor 
oldjuk meg legtökéletesebben, ha jó magfelfekvéseket, 
megfelelő nyílásokat adunk. Ez egybevágó azzal a 
kívánsággal, hogy a konstruktőr az öntvény pontos
sága és jósága érdekében ne magtámaszokra (stip- 
per), hanem magfelfekvésekre bízza a magot. Itt em
lítjük meg ismét, hogy több mag összeérése rendsze
rint sorja képződésével jár, mely üvegkemény lehet 
s gyakran nehezen hozzáférhető és tisztítható. A belső 
falak tisztítása acélöntvénynél ad nagyobb gondot, 
mert a nagy zsugorodás, összehúzódás nyomása foly
tán a homokrészek erősen rásajtolódnak az öntvény 
falára.

Még néhány képet mutatunk annak az elvnek 
érvényesítésére,, hogy számoljunk előre, ahol lehet, 
bizonyos öntési pontatlansággal, s tisztán szépség
hibák kiküszöbölésére ne legyen szükséges megmun
kálásokat, vagy időrabló lakatosmunkát, faragást

h e l y l e i e n  helyes

38 . áb ra .

végezni. A 37. sz. ábra szerint egy álló csapágy felső 
és alsó részének külső nyers felületén várható eltoló
dással számolva, a felső részt túlfedéssel tervezzük, 
éppúgy, mint a 38. sz. ábra kézikerék jellegű öntvé
nyét: itt a jobboldali „helyes“ kivitelnél a kezeléshez 
megkívánt saroknélküli profilt egész kevés csiszolás
sal lehet megadni.

A bevezetésben említettek szerint a konstruktőr
nek a legmegfelelőbb anyagból öntésre és megmunká
lásra alkalmas gépelemeket kell terveznie.

Így még a megmunkálásra való alkalmasság 
kérdését kell tárgyalnunk. Itt nem az anyag e szem
pontból megfelelő keménységével kívánunk foglal
kozni, hanem a darab munkagépekre való felfogásá
nak lehetőségével, s a szerszámokkal való hozzá
férhetőségével. Ezt a nagy tárgykört távolról sem 
kimerítve a varsói kongresszus előadói nyomán 
azzal a kérdéssel foglalkozunk, hogy az öntvény mé
retei mennyiben alkalmasak a későbbi megmunkálás 
céljaira. E szempontból az öntvényeket három cso
portban vizsgáljuk: 1 . közönséges nyersöntvények,
2. készülékbe illő öntvények, 3. szerelésre kész önt
vények.

Oepóntvémjek méretezésénél figyelembe 
veendő méretett érések

Öntvények
SOOmm-ig 2000mm-v 2000 fölött

Föl vastagság * 6 %
-2 %

*3% *Ю7о 
-3% -3%

Külső m éret } 
Belső - •  j

+2%
-1%

4 %  +0.5% 
■0,51 -Q2%

Megmunkálandó
rriunkalécre

^ 5  mm —15 mm Î  25mm

Együttműködő elemek 
tsyatsôço ha a z e - 
Qy/k nyers a  másik 
megmunkálf

- iO m m Ы5тт £  25mm

Но mindkettő nyer - 
Sen marad ■̂ 10mm =  20mm è  75/7777?

iOJOmm-es próbarúd zsugorodási 
görbéje

7 ------- /5--------------------------ÍÖT

20 mm-es próbarúd

97, á b r a , 3 9 , á b r a .
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Az első csoport az e g y e s  g y á r tá s  darabjait tar
talmazza, hol nincs más szempont, minthogy az 
öntvény kiadja a rajz méreteit. A darabot rajzasztalra 
teszik, s a megmunkálási többletet egyenletesen el
osztva előrajzolják. Itt éppen ennek a többletnek bő
séges méretezésével tudunk védekezni a különféle 
pontatlanságok, s főleg az öntvény zsugorodásának 
szeszélyei ellen. A 39. sz. táblázat ad bizonyos útmu
tatásokat arra, hogy milyen pontatlansággal kell szá
molnia a konstruktőrnek az egyes gyártású öntvé
nyek különböző rendeltetésű részein, látható, hogy 
külön figyelmet kell szentelni annak a felületnek, 
amelynek közelében egy másik géprész működik.

A 2. és 3. csoporttal, tekintettel a t e r v g a z d á l 

k o d á s  következtében most lendületbe jövő m a g y a r  

tö m e g c ik k g y á r tó  ip a rra , kissé részletesebben foglal
kozunk, megemlítve néhány olyan szempontot, melyet 
a hazai irodalomban eddig nem igen láttunk 
tárgyalni.

A  k é s z ü lé k b e  il lő  ö n tv é n y e k n é l nemcsak az a  

k ív á n s á g u n k , hogy kiadják a méreteket, hanem az is, 
h o g y  m in d e n  e lő r a jzo lá s  n é lk ü l  b e le i l le s z k e d je n e k  a  
m u n k a g é p e k  fe l fo g ó k é s z ü lé k e ib e , a z  ü tk ö z é s r e  k ije lö l t  
fe lü le te ik e n . Ezekre az ütköző felületekre már a kon
struktőröknek kell gondolniuk, mert a további meg
munkálások khndulópontjai, illetve felületei, s öntő- 
technikailag úgy kell kialakulniok, hogy a lehető leg
pontosabb méreteket biztosítsák. Ne legyenek tehát 
mag által kiképzett felületek, s lehetőleg ne két, vagy 
több szekrényfélben előállítottak, hanem a legnagyobb 
pontosságot eredményező módon egy szekrényben ki
alakítottak. Ha ezeket átgondoltuk, m e g  k e ll  á l la p í 

ta n i a z o k a t  a  m e g e n g e d e t t  tű r é se k e t , m e ly e k  m e lle t i  

m é g  a  d a ra b  a  fe l fo g ó k é s z ü lé k b e  b e ille s z th e tő .

f ia d é n  a z  е я ш к  h o J t J  k i  far- М И р ш т о к к п о  f fc ő tU  es о  / п о л к s z e k r é n y  - M odell é s  т а р  l e l  i z e i r e * *  

u e k r á v j f i l b e n  m a  s z e k r é n y -  s z tb c n y fé lb tn á g u o -  n í b t n  ó í p o i t t l m p  felben
fib e r  lo tfrno j

40. ábra.

Bemutatjuk itt egy tengelyház vázlatrajzát és 
méreteinek szóródását; (40. sz. ábra) a mérések alap
ján felvett gyakorisági görbék szépen mutatják,

méret
Az dart lùràek/d való eltérései érteketese (иепрыюу)

4 1 . á b r a .

Tömegc’kk jellegű öntvények s ú ly a in a k  s z ó r ó 

d á s á t  mutatjuk be a 41. sz. ábrán, ugyancsak gya
korisági görbékkel, különvéve az egyszerű, s a bonyo
lult öntvények csoportját.

A szórások- úgy méretben, mint súlyban elég na
gyok, s ez az oka annak, hogy olyan nehézségbe 
ütközik itt általános irányelveket, mindig érvényes 
átvételi előírásokat lefektetni. Egy bizonyos munka
darabon azonban, mint már említettük, éppen a ké
szülékbe illeszthetőség szempontjából, még:s kell 
tűrést, határmértéket megállapítanunk.

A  h a tá r m é r té k k e l  való e l l e n ő r z é s s e l  k a p c s o la tb a n  

h á r o m  l e h tö s é g g e l  s z á m o l tu n k .  (41. sz. ábra.) 
Az első esetben a szóródások mind a megengedett 
(T) határok közé estek, a darabok megfelelők. 
A másodiknál a szóródás nem volt nagyobb, mint 
a megengedett tűrés, de attól lefelé eltolva jelent
kezett. Ebben az esetben a modell változtatásával 
könnyen segíthetünk, s a gyártást nyugodtan meg
kezdhettük. Ugyanez az eset természetesen, ha a 
szóródások felfelé eltolva jelentkeznek. A harmadik 
lehetőség, ha a szóródás nagyobb, mint a megenge
dett tűrés; ez baj. Ilyenkor a )  vagy az öntöde tud 
valamit tenni, hogy a szórást kisebb határok közé 
szorítsa, az igen gyakran előre. megadott munka
bérek, modellköltségek emelésével jár, b )  vagy a meg
munkálás elégszik meg tágabb tűréssel, ez legtöbb
ször a ráhagyások növelését, megmunkálási többlet- 
költséget von maga után, vagy pedig c )  hagyjuk 
az eredeti tűréseket és egy bizonyos mennyiséget 
kiválasztás alapján k:selejtezniink, ami esetleg olcsóbb 
megoldás lehet, mint az előbbi kettő.

Figyelemreméltó megállapítás az is, hogy h a  

u g y a n a z o n  d a r a b n á l  tö b b  e l l e n ő r z e n d ő  m é r e t  v a n ,  

a  s e l e j t e s  d a r a b o k  s z á m a  n a g y  m é r té k b e n ,  m a jd n e m  

a z  e lő í r t  m é r e te k  s z á m á v a l  a r á n y o s a n  n ő . (42. sz. 
ábra.)

Ezek tanulságaképpen ajánlatos, hogy a m é r ő 

m ű s z e r e k e t  é s  k é s z ü lé k e k e t  c s a k  a k k o r  k é s z í t s ü k  e l,

/12 /Z6 Si 90 «  9! кд

Súlyéitérés egyszerű és котркШ dbnál
42. ábra.

2 6 Ю , A
ói etiirt méretei: stamo

a tűréseket csak akkor határozzuk meg, m ik o r  m á r  

n é h á n y  s o r o z a t  p r ó b a ö n té s  b ir to k á b a n  az előbbihez 
hasonló g y a k o r i s á g i  g ö r b é k e t  m e g r a jz o l tu k ;  termé
szetesen az is fontos, hogy az ellenőrzőműszerek 
ugyanazon az érintkező felületen mérjenek, mint ahol 
a feldolgozókészülékek ütköznek.

A harmadik csoport a s z e r e l é s r e  k é s z  ö n tv é n y ,  

m e ly n e k  a szerelés többi darabjaival m in d e n  m e g 

m u n k á lá s  n é lk ü l  kell összeilleszkednie. (Egyszerűbb 
mezőgazdasági gépeknél, temperöntéseknél, az ol
csóbb tömeggyártás egyéb területén.) A legnagyobb 
pontosságot természetesen ettől várják. Az öntödék 
szempontjából itt az a fontos, hogy ezt a követel
ményt a rendelő vagy a konstruktőr necsak gon
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d o lja , h a n e m  a z  a já n la t i  f e ls z ó l í t á s b a n  é s  a ra jzb a n  
e g y é r te lm ű e n  h a n g s ú ly o z z a .  E z e k  m ű s z e r e z é s e  é s  
e l le n ő r z é s e  é r te le m s z e r ű e n  a l e g g o n d o s a b b  e lő k é s z í 

t é s t ,  i l le tv e  k iv ite lt  k ív á n ja .

F e n tie k k e l v é g é r e  ér tü n k  v o ln a  a  b e v e z e té s b e n  

m e g a d o t t  k é r d é s e k  tá r g y a lá s á n a k  s  m o s t  e z e k  ö s z e -  

fo g la lá s a k é p p e n  k ö z ö l jü k  m é g  a  t e r v e z é s i  s z a b á l y o k 

n a k  a z t  a  k i v o n a tá t ,  m e ly e t  a z  „ Á p r ilis  4 . g é p g y á r “ 
ö n tö d e i k o m p le x -b r ig á d ja  á ll í to t t  ö s s z e ,  s  a m e ly e t  a 
k ö z ö lte k h e z  h a s o n ló  t íp u s -á b r á k k a l k ie g é s z í t v e  2 0  
k ism é r e tű  fa l i tá b lá n  b o c s á to tt  a s z e r k e s z tő ir o d á k  r e n 

d e lk e z é sé r e .

K iv o n a t  a s z ü r k e ö n tv é n y  t e r v e z é s i  s z a b á ly a ib ó l .  

Á lta lá n o s

V e g y ü k  i g é n y b e  a  m in ta a s z t a l o s  é s  ö n tö d e i  s z a k 

e m b e r e k  ta n á c s á t .  A  n a g y  b o n y o lu l t  g é p e l e m e k e t  tö b b  

d a r a b b ó l  é p í t s ü k  ö s s z e ,  f ő l e g  k iá l ló  e le m e k ,  m in t  

s z e m c s a p á g y a k ,  k o n z o lo k ,  v e z e t é k e k  s tb .  k ü lö n  d r b .-  

b ó l  l e g y e n e k .

A h o l  le h e t ,  a la k o z ó  ( s a b lo n )  m u n k á r a  a lk a lm a s  

f o r m â t  a d ju n k ,  o k  n é lk ü l  n e  t é r jü n k  e l  a  f o r g á s f e l ü 

le te k tő l .

A n y a g

T a r ts u k  s z e m  e lő t t ,  h o g y  a z  ö n t ö t t v a s  i g a z i  t e r e p e  

a  n y o m á s r a  i g é n y b e v e t t  g é p e le m .

A  k í v á n t  s z i l á r d s á g i  é r té k e k e t  m in d ig  e lő  k e l l  

í r n i  s  n e m  a z  ö n tö d é r e  b íz n i .

N e  f e le d jü k ,  h o g y  u g y a n a z o n  ö n t v é n y  k ü lö n b ö z ő  

f a l v a s t a g s á g ú  r é s z e in  n e m  k a p h a tu n k  a z o n o s  s z i l á r d 

s á g o t ,  a z  e lő í r á s n a k  s  a  p r ó b a p á lc a  á tm é r ő n e k  a  d a r a b  

l e g f o n to s a b b  r é s z é h e z  k e l l  i g a z o d n ia .

H a s z n á l ju k  f e l  a  n a g y  s z i l á r d s á g ú  ( 2 6  k g / m m - 

s z a k í t ó  s z i l á r d s á g )  ö n t ö t t v a s a t  s  s z e r k e s s z ü n k  a  n a -  

g y o b  s z i l á r d s á g  á l ta l  m e g e n g e d e t t  k i s e b b  f a l v a s t a g 

s á g ú  e le m e k e t .

F o r m á z á s

Ü g y e l jü n k  a  m in ta  k ie m e lé s é h e z  s z ü k s é g e s  f e r d e -  

s é g r e ,  a m i t  m á r  a  r a j z o n  e lő  k e l l  ír n i.  A z  i i t ö g e té s -  

m e n te s  k ie m e lé s h e z ,  a m i  a  n y e r s  ö n t v é n y  m é r e t t a r t á 

s á n a k  e g y i k  e lő f e l t é te le ,  l e g a lá b b  1 :  2 5  f e r d e s é g  k í v á 

n a to s .

K e r ü l jü k  a z  a l á m e t s z é s ü k e t ,  m e r t  e z e k  a  f o r m a 

s z e k r é n y e k  s z á m á t  n ö v e l ik ,  a z  ö n t v é n y t  p o n ta t la n n á  

t e s z i k  é s  d r á g í t já k .

K i á l l ó  e le m e k e t ,  s z e m ö lc s ö k e t ,  b o r d á k a t  ú g y  t e r 

v e z z ü n k ,  h o g y  a  m in ta  k i e m e lé s é t  n e  a k a d á l y o z z á k ,  

a z  ú g y n e v e z e t t  „ l e j á r ó r é s z “  h ib a  v e s z é l y é t  r e j t i  m a 

g á b a n .

M a g o s  k i v i t e l  h e l y e t t ,  l e h e tő l e g  n y í l t ,  m é ly  b o r -  

d á z á s t  a d ju n k .

H a  a  m a g  n e m  k e r ü lh e tő  e l, t e g y ü k  le h e tő v é  a n n a k  

j ó  f e l f e k v é s é t  k e l lő  s z á m ú  é s  m é r e tű  „ m a g je l “  ú t já n ,  

h o g y  m a g tá m a s z o k  ( s t i p p e r )  n é lk ü l  t ö m ö r  ö n tv é n y t ,

e g y e n l e t e s  f a l v a s t a g s á g o t  k a p ju n k ,  s  a  m a g b a n  f e j lő d ő  

g á z o k  i s  e l v e z e t h e t ö k  le g y e n e k .

A  m a g o k  ö n m a g u k b a n  i s  s z i l á r d  f e lé p í té s ű e k  

l e g y e n e k  e le g e n d ő  m a g v a s s a l ,  te h á t  tú lk e s k e n y  ü r e g e 

k e t ,  v a g y  f u r a to k a t  n e  t e r v e z z ü n k ,  f ő l e g  h a  e z e k  n a 

g y o b b  te r je d e lm ű e k .

T ö b b  m a g  ta lá l k o z á s á t  k e r ü l jü k ,  e g y é b  h á tr á n y o k  

m e l l e t t  n e h e z e n  t i s z t í t h a t ó  s o r já t  ( f é d e r )  k a p h a tu n k .

Ö n tés

A  f a l v a s t a g s á g o k a t  ú g y  k e l l  m e g a d n u n k ,  h o g y  

a  f o l y é k o n y  v a s  k ö n n y e n  t ö l t s e  k i  a  fo r m á l ,  s  a  fo r m a -  

s z e k r é n y b ő l  a  l e v e g ő  k ö n n y e n  tá v o z h a s s é k  f e lf e lé .

T a r ts u k  s z e m  e lő t t ,  h o g y  a z  ö n tv é n y  f e l s ő  r é s z e i  

á l ta lá b a n  k e v é s b b é  t i s z tá k ,  m in t  a z  a l s ó k  ( h ó l y a g o s 

s á g ,  s a l a k  s t b . ) .

K e r ü l jü k  a  n a g y  v í z s z i n t e s  f e lü le te k e t .  L é g b u b o 

r é k o k , z á r ó d m á n y o k  i t t  k e le tk e z n e k ,  s  a z o n k ív ü l  ö n t é s 

k o r  a  f o l y é k o n y  v a s  f e lf e lé  e m e lk e d v e  e z t  a  s í k o t  e lé r v e  

s z é t t e r j e n g ,  e l v e s z t i  ö s s z e f ü g g é s é t ,  s  a z  ö n t v é n y  h ib á s  

l e s z .  M á r  k is  f e r d e s é g  ( 5 — 1 0 ° )  i s  h a th a tó s  s e g í t s é g .

Ó v a k o d ju n k  a z  a n y a g f e lh a lm o z á s tó l ,  m e r t  e z  o d -  

v a s s á g h o z  é s  b e ls ő  f e s z ü l t s é g e k h e z  v e z e t .  K ü lö n ö s e n  

a  s z e m ö lc s ö k ,  a g y a k ,  b o r d a e lá g a z á s o k ,  s  m e g m u n k á  

l á s i  r á h a g y á s o k  h e ly e  v e s z é l y e s ,  f ő l e g  h a  a z  á tm e n e t  

r á d iu s a  n a g y  ( e z  a  r á d iu s ,  h a  m á s  s z e m p o n t  n in c s e n ,  

a  n a g y o b b ik  f a l  7 з —lU - e  l e h e t ) .

A z  a n y a g h a l m o z á s  h e l y é t  a  f ő b b  m e t s z e t e k b e n  

e l l e n ő r z ő  k ö r ö k k e l  tu d ju k  m e g ta lá ln i .

K e r ü l jü k  a  h e g y e s  é le k e t  é s  s a r k o k a t .

L e h e tő l e g  e g y e n l ő  v a s t a g s á g ú  f a la k a t  t e r v e z z ü n k ,  

i l l e t v e  b i z t o s í t s u k  a z  e g y e n l ő  l e h ü lé s i  v i s z o n y o k a t  

( b e l s ő  f a la k  g y e n g é b b e k  l e g y e n e k ) .

T a r t s u k  s z e m  e lő t t  a  k ih ű lé s i  f e s z ü l t s é g e k  a l a p 

s z a b á ly á t ,  h o g y  a  k o r á b b a n  k ih ű lt  r é s z e k  n y o m ó  é s  

k é s ő b b  k ih ű lt  r é s z e k  h ú z ó f e s z ü l t s é g  a l a t t  á l la n a k .  

E  s z e m p o n t b ó l  í v e l t  e le m e k  e lő n y ö s e k .

G o n d o lju n k  a  t i s z t í t h a tó s á g r a .  A d ju n k ,  h a  k e l l ,  

k ü lö n  t i s z t í t ó  n y í lá s o k a t ,  d e  le g jo b b ,  h a  a  m a g o k  

k a p n a k  v a ló s á g o s  f e l f e k v é s t ,  m e r t  e z  e g y b e n  a  l e g jo b b  

t i s z t í t ó n y í l á s  is .  ' .

M ie lő t t  k ö z le m é n y ü n k e t  b e fe je z n ő k , u ta lu n k  m é g -  
e g y s z e r  a s z e r k e s z tő k  é s  a z  ö n tö d e  s z a k e m b e r e i é s  
d o lg o z ó i  k ö zö tti s z o r o s  e g y ü t tm ű k ö d é s  f o n to s s á g á r a .  
A z  ö n tő k  n e h é z  m u n k á já n a k  m e g i s m e r é s e  e z e k  m e g 

b e c s ü lé s é h e z  v e z e t .  A n n a k  f e l i s m e r é s e  p e d ig ,  h o g y  
a z  ö n té s z e tb e n , a z  id e v á g ó  e lm é le t i  é s  g y a k o r la t i  tu d o 

m á n y o k n a k  a z  u tó b b i é v e k b en  t e t t  n a g y  e lő r e tö r é s e  
d a c á r a , a z  itt  le já t s z ó d ó  é s  m ű sz e r e k k e l m é g  n em  
m in d e n b e n  ir á n y íth a tó  f iz ik a i é s  k é m ia i fo ly a m a to k  
e g y m á s r a h a t á s a  fo ly tá n ,  m é g  m in d ig  ju t  n é h á n y  s z á 

z a lé k n y i s z e r e p e  a k is z á m íth a ta t la n n a k , a j ó  t e r v e z ő  

m é r n ö k ö t  a rra  fo g ja  se r k e n te n i, h o g y  j ó l  á tg o n d o l t ,  

ö n tő te c h n ik a i la g  h e l y e s  é s  e g y s z e r ű  k o n s tr u k c ió iv a l  

ö  ;s  r é s z t  v e g y e n  a b b a n  a  k ü z d e le m b e n ,  m e ly n e k  

c é l ja ,  h o g y  e z t  a s z á z a lé k o t  a  „ tű r t"  s e l e j t e t ,  a m a g y a r  
n é p g a z d a s á g  ja v á r a  m in d ig  k i s e b b  é s  k i s e b b  é r té k ű  

m in im u m r a  s z o r í t s a k .



230

Forgácsoló szerszámok készítése precíziós in té sse l gyorsacélból
M .  N A G Y  S Á N D O R

A  f o r g á c s o ló  s z e r s z á m m a l s z e m b e n  f e lá l l í to t t  
k ö v e te lm é n y e k  s z ü k s é g e s s é  t e s z ik  a z  e r ő s e n  ö tv ö z ö t t  
g y o r a a c é lo k  h a s z n á la t á t .  A  f o r g á c s o ló  s z e r s z á m  k é 

s z íté s é n e k  t e c h n o ló g iá j á t  ta n u lm á n y o z v a  lá tju k , h o g y  
a f e lh a s z n á lt  g y o r s a c é l  j a v a r é s z e  a fo r g á c s r a  é s  h u l 

la d ék ra  e s ik  a z  e lk é s z í t é s  fo ly a m á n . P r e c íz ió s  ö n té s  
b e v e z e té s e  j e le n t ő s  g y o r s a c é l  m e n n y is é g  é s  m u n k a id ő  
m e g ta k a r ítá s t  e r e d m é n y e z . E z á lt a l  a e z e r s z á m  e l ő 

á l l í t á s i  k ö lt s é g e  c s ö k k e n , a z o n k ív ü l a  v e g y i  ö s s z e 

té te l v á lto z ta tá s a :  a s z é n ta r ta lo m  s z á z a lé k á n a k  e m e 

lé s e ,  v a la m in t  új ö tv ö z ő  e le m e k  b e v it e le  á lt a l  le h e 

tő v é  v á l ik  a s z e r s z á m  f o r g á c s o ló  k é p e s s é g é n e k  n ö v e 

lé se .

Ü z e m i k ísé r le te k  é s  a M ű sz a k i E g y e te m  M e c h a 

n ik a i T e c h n o ló g ia i  In té z e té b e n  v é g z e t t  k ísé r le te k  i g a 
z o ltá k , h o g y  a  p r e c íz ió s  ö n té s s e l  k é s z ü lt  s z e r s z á m o k  
h a s z n á la tá n a k  a k ö v e tk e z ő  e lő n y e i v a n n a k :

a )  B iz to s ít ja  a z  ö tv ö z e t  o p t im á lis  ö s s z e té te lé n e k  
m e g v á la s z t á s á t .

b )  M u n k a d a r a b  m e g m u n k á lá s i  id ő s z ü k s é g le té t  
e r ő se n  c sö k k e n ti .

c )  A z  ü z e m e k  g y o r s a c é l  fo r g ó  a la p já t  c sö k k e n ti .

d )  A  g y o r e a c é l m a x im á l is  k ih a s z n á lá s á t  e m e li.

e )  A  s z e r s z á m  ö n k ö lt s é g é t  c sö k k e n ti .

f )  A  s z e r s z á m  m in ő s é g é t  ja v ít ja  a z á lta l ,  h o g y  
a g y o r s a c é lb a  o ly a n  ö tv ö z ő e le m e k  a d h a tó k , m e ly e k  a 
r e n d e s  g y o r s a c é lb a n  e g y á l ta lá n  n e m  h a s z n á lh a tó k .

g )  M e g k ö n n y ít i  a  v á g ó e le m e k  le g jo b b  g e o m e tr ia i  
a la k já n a k  e ln y e r é s é t  a n é lk ü l , h o g y  k ü lö n le g e s  s z e r 

s z á m o z á s t  v e n n e  ig é n y b e .

h )  L e h e tő v é  t e s z i  s z e r s z á m k é s z í t é s n é l  a la c s o 

n y a b b  s z a k k é p z e t t s é g ű  m u n k a e rő k  a lk a lm a z á s á t .

A z  é le t ta r ta m r a  v o n a tk o z ó  v iz s g á la t o k  ig a z o ltá k ,  
h o g y  a z  ö n tö tt  g y o r s a c é l  s z e r s z á m o k  e g y e n é r té k ű e k  
a k o v á c s o lt  g y o r s a c é lb ó l  k é s z ü lt  s z e r s z á m o k k a l.  Az 
ú j ö n té s i  m ó d s z e r  le h e tő v é  te t te , h o g y  a m e c h a n ik a i 
m e g m u n k á lá s h o z  a r á h a g y á s  a n n y ir a  c sö k k e n je n , 
a m e n n y ir e  a z  u to ls ó  k ö s z ö r ü lé s n é l  é s  é le z é s n é l  s z ü k 

s é g  v a n .

Kísérletek lefolyása:

a )  A z  ü z e m i k ísé r le te k n é l a z  ö n tő fo r m á k  k é s z í 

t é s e  a  M ű sz a k i E g y e te m  M e c h a n ik a i T e c h n o ló g ia i  
In té z e té b e n  k ik ís é r le te z e t t  m ó d o n  tö r té n t. A  k e r a m ik u s  
fo rm a  k é s z íté s é r e  e t i l s z i l ik á t o s  b e v o n ó a n y a g o t  h a s z 

n á ltu n k . A z  e l s ő d le g e s  b e v o n a to t  s z o v je t  m ó d sz e r  
s z e r in t  tö b b s z ö r i b e m á r tá s s a l  kb. 1 m m  v a s t a g r a  k é 

s z íte t tü k  (a  b e v o n a to k  k é s z í t é s e  k ö z ö tt  le g a lá b b  2  ó ra  
s z á r a d á s  s z ü k s é g e s ) .  A  b e m á r tá s  u tá n  a v ia s z fo r m á t  
4 0 — 7 0  ly u k ú  s z i tá n  á t s z it á lt ,  k i iz z íto t t  k v a rch o m a k k a l 
s z ó r tu k  b e. A  b e ö m lő t  a fo r m a sz e k r é n y b e  s a m o tt-  
a g y a g g a l  2 5  m m  m a g a s a n  b e fo r m á z tu k . A  s z e k r é n y t  
a m in ta  fö lö tt  3 0  m m - ig  á t s z it á lt  k v a r c h o m o k k a l t ö l 

tö ttü k  m e g , m ik ö z b e n  a  s z e k r é n y  o ld a lá t  ü tö g e ttü k . 
A  fo r m a sz e k r é n y  f e ls ő  f e lé t  s a m o t t a g y a g g a l  tö ltö t tü k  
m e g  é s  j ó l  le d ö n g ö ltü k . A  e a m o t ta g y a g o n  k e r e s z tü l a 
h o m o k ig  s z e l lő z ő  ly u k a k a t  sz ú r tu n k .

b)  A  g y o r s a c é l  o lv a s z t á s á t  k is té r fo g a tú  e lek tro -  
ív e s  k e m e n c é b e n  v é g e z tü k ,

c )  A  f é m o lv a s z tá s  u tá n  a z  e lő k é s z í te t t  ( k i iz z í 

t o t t )  fo r m á t  a k e m e n c e  f e ls ő  le m e z é r e  er ő s íte t tü k , 
h o g y  a  fo rm a  b e ö m lő  n y í lá s a  a  k e m e n c e  a d a g o ló  n y í 

lá s á v a l  e g y b e e s s é k .

d )  A  k e m e n c é t  a  r a j ta le v ő  fo r m á v a l e g y ü t t  a 
v íz s z in t e s  t e n g e ly  k ö r ü l 1 8 0 ° -k a l m e g fo r d ít ju k  é s  a 
fo ly é k o n y  fém  k itö lt i  a  fo rm a  b e ls ő  ü r e g é t .

e )  R ö v id  s z ü n e t  é s  a  fé m n e k  a  fo r m á b a n  v a ló  
m e g d e r m e d é s e  u tán- a  k e m e n c é t  k iin d u lá s i  h e ly z e té b e  
h o z z u k  v i s s z a  é s  a  k iö n tö tt  fo r m á t  e ltá v o l ít ju k .

f )  A  k e m e n c é b e  a  k ö v e tk e z ő  a d a g o t  b e te s s z ü k  é s  
a c ik lu s t  m e g in d ít ju k . A  t e l j e s  c ik lu s  10— 15 p e r c ig  
ta rt. E z e n  id ő  a la t t  tö r té n ik  a z  a d a g o lá s ,  o lv a s z tá s ,  

fo rm a  f e lh e ly e z é s e ,  m e g e r ő s ít é s e ,  fé m  k iö n té s e ,  a  k e 

m e n c e  b u k ta to tt  á l la p o tb a n  v a ló  ta r tá s a  é s  v é g ü l  a 
fo rm a  e l tá v o l ítá s a .

A z  a d a g  s ú ly a  1— 3  k g  k ö z ö tt  v á lto z ik .
A  b u k ta th a tó  k is té r fo g a tú  e le k tr o ív e s  k em e n c é k  

h a s z n á la t a  a z  a lá b b i e lő n y ö k k e l r e n d e lk e z ik :

a )  F é m o lv a s z tá s á n a k  g y o r s a s á g a  é s  e g y s z e r ű 

s é g e .

b )  A  fém  k iö n té s e  n a g y o n  a lk a lm a s  m ó d o n  tö r 

tén ik .

c )  A  h o lt fe jr e  k is m e n n y is é g ű  fém  fe lh a s z n á lá s a .

d )  A z  ö n tv é n y e k  -m in im á lis  r á h a g y á s s a l  k é s z ü l 

n ek  a m e c h a n ik a i m e g m u n k á lá s h o z .

H á tr á n y o k :

a )  A z  a d a g  k is  m e n n y is é g e .

b )  A z  ö n te n d ő  s z e r s z á m  k o r lá to lt  s ú ly a .

c )  A z  ö n té s i  m ű v e le t  s z a b á ly o z h a t ó s á g á n a k  é s  a 
fo ly é k o n y  fém  h ő m é r s é k le te lle n ő r z é s é n e k  a k e m e n c e  
a d o t t s á g a i  fo ly tá n  v a ló  n e h é z  e l le n ő r iz h e t ő s é g e .  A z  
e g é s z  m ű v e le te t  c é ls z e r ű  a k e m e n c é r e  f e lv e t t  g r a f ik o n  
a la p já n  v é g r e h a j ta n i.

O l v a s z t ó  k e m e n c e :

A  s z e r s z á m  ö n té s é n é l  h a s z n á lt  o lv a s z tó  k e m e n c é 

b ő l é s  t r a n s z fo r m á to r b ó l á ll .  A  k e m e n c e  m a g á b a  f o g 

la lja  (1 .  á b ra )  a  k e m e n c e te s te t ,  a z  á l lv á n y t ,  a z  
e le k tr ó d á k a t é s  a z  ö n tő fo r m a  r ö g z í t é s é r e  s z o lg á ló  f e l 

s z e r e lé s t .  A  k e m e n c e te s te n  k é t  ü r e g e s  c s a p  v a n  f e l 

s z e r e lv e ,  m e ly e k  a z  á l lv á n y  k ét c s a p á g y á b a  v a n n a k  
á g y a z v a .  A  k e m e n c e  e z e n  f e le r ő s í t é s e  le h e tő v é  t e s z i  
a k e m e n c é k  te n g e ly k ö r ü li  1 8 0 ° -k a l v a ló  e l fo r g a tá 

sá t . A  k e m e n c e te s t  b e lü l h ő s z ig e t e lé s  c é ljá b ó l a z b e s z t  
le m e z z e l v a n  b é le lv e .  A  k e m e n c e k a m r á t  m a g n e z it  
a n y a g g a l  ra k ju k  k i. A z  o lv a s z tó té r  g ö m b a la k ú , m e ly 

n ek  f e ls ő  r é s z é n  kb. 4 0  m m  á tm é r ő jű  to r o k  v a n , e z e n  
k e r e sz tü l tö r té n ik  a z  a d a g o lá s  é s  a  m e g o lv a s z t o t t  fém  
k iö n té s e . A  k e ftie n c e b é lé sb e n  k ét v íz s z in t e s  fu r a t  v a n  
a z  e le tr ó d á k  r é sz é r e . A  k e m e n c e  te te j é n  v a n  f e le r ő 

s í t v e  a fo rm á k  le s z o r ítá s á r a  s z o lg á ló  á l l í th a tó  k e n 

g y e l  é s  s z o r ító -c s a v a r  é s  a k e m e n c e  á t fo r d ítá s á h o z  
s z ü k s é g e s  k a r. A z  ö n tő k e m e n c e  á llv á n y a  k ét lá b b ó l 
á ll ,  m e ly e k r e  ü r e g e s  c s a p á g y a k  v a n n a k  s z e r e lv e ,  e z e 

k e t  f o ly ó v íz z e l  h ű th e tjü k . A  k e m e n c é t  h ű té s  n é lk ü l i s  
h a s z n á lh a t ju k , d e  e z  e s e tb e n  a z  e le k tr ó d a - fe lh a s z n á 

lá s  v a la m iv e l  növekszik,
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1. á b r a .

E le k tr ó d á k n a k  3 6  m m  á tm é r e tü  s z é n p á lc á k a t  
h a s z n á lu n k . A z  e le k tr ó d á k a t le é g é s ü k h ö z  k é p e s t  fo g a s -  
lé c é s  m o z g a t ó  s z e r k e z e t t e l  a  k e m e n c é b e  to lju k . A z  
e le k tr ó d á k  é s  a  k e m e n c e  c s a p ja i k ö z ö tt  a z b e s z t  t ö m í 

t é s  i l l .  s z i g e t e l é s  v a n . A  k e m e n c e te s t  h á ts ó  f e lé n  a z  
e le k tr ó d á k k a l e g y e n lő  m a g a s s á g b a n  a  k e m e n c e té r  b e l 

s e jé b e  le v e g ő  b e v e z e té s é r e  s z o lg á ló  c s ő  v a n  a n y o m á s  
a la tt i ö n té s  f e lté te le in e k  m e g te r e m té s é r e .  A  k e m e n c e  
tá p lá lá s á r a  12 k w -o s  h e g e s z t ő  t r a n s z fo r m á to r  s z o lg á l .  
A z  á r a m fe lv é te l  e l le n ő r z é s é r e  c é ls z e r ű  a m p e r -m é r ő  
b e k a p c s o lá s a .  A z  á r a m fe lv é te l  1 0 0 — 2 0 0  a m p er  k ö zö tt  
m o z o g  a s z e k u n d e r  o ld a lo n .

A dagelökészítés:
A  k is té r fo g a tú  e le k tr o ív e s  k e m e n c é t  s z e r s z á m -  

ö n té s h e z  a k k o r  h a s z n á lju k  k i r a c io n á lis a n , h a  a m ű 

s z a k i e lő ír á s o k n a k  m e g f e le lő  ö s s z e t é t e lű  a d a g o t  h a s z 

n á lu n k . A z  a d a g  a n y a g m é r e te i  k ic s in y e k  le g y e n e k ,  
m iv e l a z  a d a g o lá s  a k e m e n c e  to r k á n  k e r e s z tü l tö r té 

n ik , m e ly n e k  4 0  m m  á tm é r ő je  v a n . A z  a d a g  e lő k é s z í 

t é s é n e k  le g c é ls z e r ű b b  m ó d ja , h o g y  a m e g le v ő  h u l la d é 

k o t m á s  k e m e n c é b e n  á to lv a s z t ju k , 2 0 — 2 5  m m  á tm é -  
re tű  b u g á k b a  k iö n tjü k  é s  a  b u g á k h o z  a z o k  ö s s z e t é t e 

lé t  t a n ú s ító  v e g y e le m z é s t  c s a to lju k . I ly e n  á tm é r ő n é l 
a b u g á k  k is  d a ra b o k r a  fe la p r ó z h a to k  é s  a  k e m e n c é b e  
v a ló  e lh e ly e z é s e  k ö n n y e n  v é g e z h e t ő .  A  t a n ú s ít v á n n y a l  
e l lá to t t  b u g á k  o lv a s z t á s á v a l  a k ív á n t  v e g y i  ö s s z e té te lű  
k ö n n y e n  e lő á l l í th a tó .  M á s ik  a lk a lm a s  m ó d sz e r :  ism er t  
ö s s z e t é t e lű  g y o r s a c é l  h u lla d é k o k  r e n d s z e r e s  g y ű j té s e  
é s  o s z t á ly o z á s á n a k  m e g s z e r v e z é s é v e l  n y er jü k  a z  a d a g  
a la p a n y a g o t .  A z  a d a g o k  m é r le g e lé s e  10— 15 g  p o n t o s 

s á g g a l  tö r tén ik .

Ö n tö tt  s z e r s z á m o k  c é lja ir a  le g a lk a lm a s a b b a k  
a z o k  a z  ö s s z e té te le k , m e jy e k  ö tv ö z ő e le m  sz á z a lé k a i:

C Mn S i Cr Mo V  W  
0 ,7 0 -0 ,7 5 %  0,45 0,4 4—5 0 ,3 - 1 ,2  0 ,2 - 1 ,5  1 7 -1 8 %
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A  fen ti ö s s z e t é t e lű  g y o r s a c é l  á to lv a s z t á s a  f o ly a 

m á n  b e k ö v e tk e z ő  le é g é s e k e t  m e g f e le lő  ö s s z e t é t e lű  
ö tv ö z ő  e le m e k  h o z z á a d á s á v a l  p ó to ln i k e ll.

Veszteségek a ggorsacélhullaiték átólvasztúsánál

Ötvöző elem Veszteségek százalékban

K r ó m ................................. 1 ,8 -4 %
V a n a d iu m ......................... 10 -12%
W o l f r a m .........................' 0 , 9 - 1 ,2 %
S z ó n ................................. 4 - 1 0 %

Adagszámitás a fenti összetételű gyorsacél átolvasztási 
veszteségei kiküszöbölésére

Ötvöző elem megnevezése
Adalék 
1 kg-os 
adagra 
gm-ban

Megjegyzés

Ferrow olfram
(70 8 0 ) ......................... 4 g Szilárd adagba

Ferrokróm  (50 — 75%) 1,5 „ n У)
Ferrovanádium

(35 4 5 % ) .................... 6 fo lyék on y  fürdőbe
Ferromangán(7(j—82%) 9 li 11
F erroszilícium

( 4 3 - 4 5 % ) ..................... 4 „ »» V
G r a f i t ................................. 1 sz ilárd  adagba
F e r r o t itá n ......................... 1,5 ., fo lyék on y  fürdőbe
A lu m ín iu m ......................... 1,5 ,. 11

Olvasztás:

K is té r fo g a tú  k e m e n c é n é l a z  a d a g g a l  e g y ü t t  t ö l 

t e n d ő  b e  a s z ü k s é g e s  g r a f i t m e n n y is é g  3/ 4 r é sz e  é s  az  

e g é s z  fe r r o w o lfr a m  m e n n y is é g .  A  fé m  m e g o lv a d á s a  
u tá n  v e z e te n d ő  b e  a  d e z o x id á ló  a n y a g .  D e z o x id á ló  
s z e r ü l k a lc iu m s z i l ik á t  a já n lh a tó ,  m é g p e d ig  0 ,1 — 0,15%  
a z  a d a g  s ú ly á r a  s z á m ítv a . R e d u k á lá s  u tá n  t e s s z ü k  be 
a m e g m a r a d t  g r a f ito t ,  fe r r o v a n á d iu m o t , fe r ro -m a n -  

g á n t  é s  f e r r o s z il ic iu m o t .  A  s z ö v e z e t  f in o m ítá s a  c é l j á 

b ó l 0 ,2 — 0 ,3 %  fer r o t itá n t  a d a g o lu n k  a z  a d a g s ú ly r a  

s z á m ítv a . A z  a lu m ín iu m o t  a fém  k iö n té s e  e lő tt  k ö z 

v e t le n ü l  k e ll a d a g o ln i .  A z  o lv a s z t á s  id ő ta r ta m a  8 —  
15 p erc .

Öntés:

A  fo r m á t a z  ö n té s h e z  a fé m  o lv a d á s a  u tá n  a 

k e m e n c e  te te jé n  h e ly e z ik  el b e ö m lő jé v e l a k e m e n c e  
to rk a  fe lé . A  fo rm a  é s  a k e m e n c e  k ö z é  a z b e s z t - tö m í 

t é s t  t e s z ü n k , a le s z o r ító c s a v a r r a l  m e g r ö g z ít jü k , ö n té s  
e lő tt  a v i l la n y á r a m o t  k ik a p c so lju k . A z  o lv a d t  fém et  
n é h á n y  in g ó  m o z d u la t ta l  m e g k e v e r jü k . A  k e m e n c e  
b u k ta tá sá t  e g y e n le t e s e n  k e ll v é g e z n i ,  h o g y  a fém  
m e g s z a k ít á s  n é lk ü l fo ly jé k  a fo rm á b a . A  k em en ce  

b u k ta to tt  h e ly z e tb e n  v a ló  ta r tá sa  15— 9 0  m á s o d p e r c ig  
ta r t, m íg  a fém  a  fo r m á b a n  m e g d e r m e d . K ö z v e t le n  
b u k ta tá s  u tá n  1— 2  a tm . n y o m á s ú  le v e g ő v e l  m e g 

n y o m ju k  a k em en cé t.

A  fém  d e r m e d é se  u tá n  k e zd e ti á lla p o tb a  h o z z u k  

v is s z a  a  k e m e n c é t , a k iö n tö tt  fo r m á t  a  k e m e n c é r ő l 
le v e s s z ü k  é s  a c ik lu s t  é lő ir ő l k ezd jü k . A z  o lv a s z tá s  
h ő m é r sé k le te  1 5 2 0 — 1 5 8 0 °  C  k ö z ö tt  v a n . A  fo rm á b a  
ö n te n d ő  fém  h ő m é r s é k le te  le g fe lj e b b  1 0 0 °  C -a l leh e t  
a la c s o n y a b b  a z  o lv a s z t á s  h ő m é r s é k le té n é l.  A  fo rm a  
h ő m é r sé k le te  ö n té s  e lő t t  8 6 0 — 9 0 0 °  C  le g y e n .

L e g k o r á b b a n  a z  ö n té s  u tá n  3 0  p erc ce l leh e t a 
fo rm á k a t s z é t s z e d n i ,  m ert a z  ö n té s  g y o r s  le h ű lé s e  
v e te m e d é s h e z  v e z e t ,  v a g y  e lő s e g í t i  r e p e d é se k  k e le tk e 

z é s é t .

A z  ö n tv é n y e k  k e m é n y s é g e  n e  h a la d ja  m e g  a 
6 2  R c-t.

A z  ö n tv é n y e k e t  h o m o k fú v á s s a l  v a g y  s z ó d a o ld a t 

b a n  v a ló  f ő z é s s e l  m e g h s z t í t ju k  a r á ta p a d t  fo r m a 

a n y a g tó l .  A  b e ö m lő k e t  le v á g ju k , u tá n a  a z  ö n tv é n y e 

k et k ü la la k r a , m é r e tn a g y s á g r a ,  v e g y i -ö s s z e té te lr e ,  s z i 

lá r d s á g r a  é s  u g y a n a z o n  fa jtá jú  k o v á c s o lt  g y o r s a c é l 

b ó l k é s z ü lt  h a s o n ló  s z e r s z á m m a l v á g ó t u la j d o n s á g r a  
e lle n ő r iz z ü k .

A kemence bélésének elkészítése:

A  k ís é r le te k  fo ly a m á n  le g m e g fe le lő b b  b é lé s 

a n y a g n a k  a m a g n e z it ,  t é g la  b iz o n y u lt .  E lk é s z ít é s é h e z  

a m a g n e z it  t é g lá t  m e g  k e li ő r ö ln i,  á t k e ll s z itá ln i ,  o s z 

tá ly o z n i ,  a z u tá n  s a m o t t a g y a g g a l  é s  b ó r s a v v a l k ev er n i.

A kemencebélés összetétele:

30 %  m a g n e z it  s z e m c s e ;  s z e m e s e n  a g y  s. 2 — 4 m m -ig  
30 %  „ „ „ 0 ,5 — 2 m m -ig

28%  „ „ „ 0 - 0 , 5  „

10%  s a m o t t a g y a g  
2%  b ó r sa v

A z  e g é s z  m a s s z á t  s z á r a z  á lla p o tb a n  g o n d o s a n  
ö s s z e  k e ll k e v e r n i é s  k e v é s  v íz z e l  ( 5 — 6 % ) fö ld n e d 

v e s r e  k é s z íte n i .  ( K e v é s  v íz z e l  k é s z ítv e  n e m  á i i  ö s s z e ,  

so k  v íz z e l  k é s z ítv e  n em  le h e t  d ö n g ö ln i .)  A já n la t o s  a 

b é lé s m a s s z á h o z  -a b o lto z a ti r é s z  k é s z íté s é n é l  k e v é s  

3 0 % -o s  v íz ü v e g o ld a t o t  is  h o z z á a d n i.  B é lé s  d ö n g ö lé -  
s é h e z  m a g k é n t  g ö m b a la k ú  fa s a b lo n  (2 . á b ra )  k é s z í 
t é s e  a le g m e g fe le lő b b , a m e ly e n  a z  e le k tr ó d á k n a k  é s

a to ro k n a k  m e g f e le lő  fu ra t v a n . E  fu ra to k b a  h e ly e z 

zü k  a fé m c sa p o k a t , m e ly e k  a m in tá t  a k e m e n c e  k ö z 

p o n tjá b a  r ö g z ít ik . A  b é lé s  d ö n g ö lé s e  r é te g e s e n  tö r té 

n ik , d e  m in d e n  r é te g  e lő tt  a z  e lő z ő  r é te g e t  m e g  k e ll 
k a p a r n i, m er t m á sk é p p e n  n em  ta p a d  ö s s z e .  D ö n g ö lé s  
u tá n  a  c s a p o k a t  k iv e s s z ü k , e z z e l  a b é lé s  d ö n g ö lé s e  
b e fe je z ő d ö tt .  A  t ö m ö r s é g  e l le n ő r z é s é t  a g y a k o r la tb a n  
a k ö v e tk e z ő k é p p e n  v é g e z z ü k :  h a  a d ö n g ö lő  a  d ö n g ö lt
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fe lü le t tő l  i — 2Ô cm  m a g a s s á g b ó l  le e j tv e  v is s z a p a t t a n  
a n é lk ü l, h o g y  b e n y o m ó d á so k  j e le  m u ta tk o z n é k , a  t ö 

m ö r s é g  m e g fe le lő .
K é s z íth e tő  a b é lé s  m e g f e le lő  fo rm á b a  p r é s e lt  

id o m té g lá b ó l  is .  D ö n g ö lé s  u tá n  a k e m e n c e  2 4  ó r á ig  
sz o b a h ő m é r s é k le te n  sz á r íta n d ó . U tá n a  a fa m in tá t  a 
b e h e ly e z e t t  e le k tr ó d á k  ív é v e l  k ié g e tjü k . A  fa m in ta  k i 

é g é s e  u tá n  a k e m e n c é t  15— 2 0  p e r c ig  a z  e lek tr ó d á k  

ív é v e l  iz z ít ju k . K iiz z ítá s  u tá n  a k e m e n c é t  ö n té s r e  m á r  
le h e t  h a s z n á ln i .

Q y o r sa o é l fo r g á c s o ló  s z e r s z á m o k  k é s z íté s é n é l  a z

a n y á g n a k  kb. 5 0 — 6 0  s z á z a lé k á t  k e lle t t  e l fo r g á c s o ln i .  
E z  kb. 1 k g  n y e r s a n y a g n á l  6 0 — 7 0  fo r in t  e lv e s z e t t  
a n y a g é r té k e t  je le n te t t .  A z  e ljá r á s  a lk a lm a z á s á v a l  
n a g y  m ér té k b en  c sö k k e n  a  s z e r s z á m o k  e lő á l l í t á s á h o z  
s z ü k s é g e s  g y o r s a c é l  m e n n y is é g e .

A  R á k o s i M ű v e k  S z e r s z á m g y á r á b a n  a  s z o v je t  
p r e c íz ió s  ö n té s  t e c h n o ló g ia  t a n u lm á n y o z á s a  a la p já n  
v a ló s í to t tu k  m e g  a  fo r g á c s o ló  s z e r s z á m o k  p r e c íz ió s  

ö n té s é n e k  t e c h n ik a i e l já r á s á t ,  h o g y  e z z e l  i s  e lő s e g í t 

sü k  n é p g a z d a s á g u n k  ö t é v e s  te r v é n e k  s ik e r e s  v é g r e 

h a jtá s á t .

A  p r e c íz ió s  g yorsacélöntésnél k e le tk e z ő  sele jt és a n n a k  k ikü szö b ö lé se

Selejt fajtája A  selejt oka Kiküszöbölése

1 . G á zh ó lyagok  az ö n tv én y b en  . . . . Ö n tés tú lságosan  fe lh ev ített fém m el A  fém  o lvasztási hőm érsék let betartása 
( 1 5 2 0 - 1 5 8 0 ° )

2 . U g y a n a z ................................................... Л  form a elégtelen  gázátbocsátó  k é - . 
pessége

A  b ev o n ó  anyag szem cseösszetételén ek  
ellenőrzése

3. A  form a n in cs k itö ltv e  teljesen  
f é m m e l ........................................................

H id eg  fém m el va ló  ön tés A  k iö n té s i hőm érsék let betartása

4 . U g y a n a z ................................................... A  b eö m lő  e lég telen  keresztm etszete A  b eö m lő  keresztm etszet m egn agyob b í- 
tása

5 .  R ep ed ések  az ön tv én y ek b en  . . . . A z  ön tv én y  n em  e leg en d ő  hőntartása a 
form ában

Ö n tés után legalább 30 p erc ig  v a ló  fior- 
m ábantartás

6 . U g y a n a z ................................................... H ir te len  k eresztm etszetátm en etek  az ö n t 
vén yb en

Sím a átm enetek  b iztosítása

7 . ö n t é s  b e lső  ü r e g e k k e l ....................... A  fém  n in csen  e lég  id e ig  a form ában  
tartva a  kem ence bu k tatott helyzetéb d n

Id őtartam ot gyak orla tilag  állapítjuk m eg  
m in d en  eg y es öntésn él

8 . S zem étzárván yok  az ö n tv én y b en  . . A  k em en céb ől szennyezés kerül a fém b e Ö n tés e lő tt  a kem ence k itisz títá sa

9. U g y a n a z ................................................... A  form a v iaszban  szennyezések  vannak F orm apréselés e lő tt  a v ia sz  leszűrése

10 . U g y a n a z ................................................... B e v o n ó réteg  leválása A  b ev o n ó ré teg  szem cseösszetéte lén ek  h e 
lyes m egválasztása . A  form ának elő írás 
szerint hőntartása

1 1 . A  form ázó m assza (b evon at) hozzá- 
ég ése  az  ö n tv én y  fe lü letéh ez  és a  fe 
lü le t rossz  m i n ő s é g e ............................

N em  e lég g é  tű zá lló  b evon óan yag  alkal
m azása és azok  szem csézetének  h e ly 
te len  m egválasztása

K iv á ló  m in ő ség ű  tű zá lló  kvarchom ok  
(m eg fe le lő  szem cseösszetéte lle l) alkalm a 
zása a b ev o n ó réteg h ez

A z öntöttvasakban k ép ződ ő  g ö m b szem csés  grafit 
k ele tk ezési e lm életérő l

N. G. G I R S O V I C S

Megjelent : Lityejnoje proizvodsztvo folyóirat 1961. januári számában, 17—22. oldalakon 

Fordította : V A S S E L  K.  R Ó B E R T  oki. gépészmérnök

A z  ö n tö t tv a s n a k , m in t  sz e r k e z e t i a n y a g n a k , a la 

c s o n y é r té k ű  m e c h a n ik a i t u la j d o n s á g a i  m e lle t t  e lő n y e  
a z , h o g y  o lc s ó ,  jó  ö n té s i  é s  n é h á n y  s p e c iá l is  s z e r k e 

ze ti tu la j d o n s á g a  v a n  (b e m e ts z é s  ir á n t  k e v é s s é  é r z é 

k en y , n a g y  is m é te lt  h ú z á s n y o m á s i  s z ív ó s s á g a  é s  m a 

g a s  k o p á s á l ló s á g a  v a n ) .

H iá n y z ó  k é p lé k e n y s é g e  é s  s z ív ó s s á g a  a z o n b a n  a z  
ö n tö t tv a s  —  m in d  a k ö z ö n s é g e s  é s  ö tv ö z ö t t ,  m in d  
p e d ig  a m o d if ik á lt  ö n tö t tv a s  —  a lk a lm a z á s á n a k  h a 

tá rt s z a b o tt;  a h a z a i g é p g y á r t á s  fe j lő d é s é v e l  a z  ö n tö t t 

v a s  f o k o z a to s a n  á te n g e d te  h e ly é t  e g y  m á s ik  ö n tő it  
a n y a g n a k  —  a z  a c é ln a k . A  te m p e r ö n tv é n y  f e lh a s z 

n á lá s a  se m  v á lto z ta to t t  a h e ly z e te n , te k in te t te l a rra , 
h o g y  e z e n  v a s f é le s é g n e k  c s a k  k o r lá to lt  a lk a lm a z á s i  
t e r ü le te  v a n  (v é k o n y fa lú  f in o m  ö n tv é n y e k ) .  U g y a n 

c s a k  n e m  tu d ta  m e g o ld a n i  a p r o b lém á t a k iv á ló  m in ő 

s é g ű  ö n tö t tv a s a k  a lk a lm a z á s a ,  í g y  a tű s s z e r k e z e tű  
ö tv ö z ö t t  ö n tö t tv a s a k  se m , m e ly e k n e k  c s a k  s z i lá r d s á g i  
ér ték e i m a g a s a b b a k , e g y é b k é n t  a z  ö n tö t tv a s a k r a  j e l 

le m z ő  a la c s o n y  k é p lé k e n y s é g i é s  s z ív ó s s á g i  tu la jd o n 

s á g o k k a l  r e n d e lk e z n e k , a m 't  a  g r a f it  le m e z e s  a la k ja  
sz a b  m e g ;  u tó b b i a  fé m e t e g é s z  t é r fo g a tá b a n  f e s z ü lt 

s é g !  á lla p o ta  a lá  h e ly e z i  é s  n a g y  m ér té k b en  c sö k k e n ti 

a z  é r in t ő le g e s  f e s z ü l t s é g e k  ér ték ét.
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É p p e n  e z ér t  v i lá g o s  v o lt ,  h o g y  a z  ö n té s z e tb e n  
v e z e tő  s z e r e p é t  a z  ö n tö t tv a s  c s a k  a b b a n  a z  e s e tb e n  
k é p e s  m e g ta r ta n i ,  h a  s ik e r ü l a m e g k ív á n t  k é p lé k e n y -  
s é g g e l  f e lr u h á z n i,  a m e ly  fe la d a t  m e g o ld á s a  c s a k  a 
le m e z e s  g r a f it  g ö m b a la k é iv á , g ö m b s z e m c s é s s é  v a ló  
á t a la k ítá s á v a l  le h e t s é g e s .  G ö m b s z e m c s é s  g r a f ito t  
a z o n b a n  n em  a  feh ér  ö n tö t tv a s  h ő k e z e lé s é v e l ,  h a n e m  
a fo r m á b a n  le h ű lő  é s  m e g d e r m e d ő  fém b e n  k e ll m e g 

k a p n u n k .

E  fe la d a to t  a z  u tó b b i év e k b e n  k iv á ló a n  m e g o ld o t 

tá k  M g , C e  é s  m á s  e le m e k n e k  a  fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s 

h o z  v a ló  h o z z á a d a g o lá s á v a l ,  m e ly e k  j e le n lé t e  e s e t é 

b en  a  g r a f it  a z  ö n tv é n y  m e g d e r m e d é s e  é s  le h ű lé s e  
a lk a lm á v a l  m á r  n e m  le m e z e s ,  h a n e m  g ö m b a la k b a n  
k r is tá ly o s o d ik  k i ( lá s d  1. á b r a ) ,  a m in e k  k ö v e tk e z té b e n  
a z  ö n tö t tv a s  tu la j d o n s á g a i  lé n y e g e s e n  m e g v á lto z n a k  

(1. t á b lá z a t ) .
1. táblázat

Tulajdonságok

Lemezes grafitú Gömbszemcsée grafitú

ö n t ő t t V a s

perlites ferrites perl it es ferrites

S za k ító sz il „j k g /m m 2 ................................. 1 8 -4 5 1 2 -1 8 5 0 -8 0 3 0 -4 5
N y ú lá s  cS, °/0-b a n .......................................... 0 ,2 -0 ,5 0 ,3 -1 ,0 1 - 6 8 - 1 5
H a jlító sz il., 0i  k g /m m 2 ............................ 3 6 -8 0 2 4 -3 6 7 5 -1 4 0 —
Behajtás f  6J0 m m -n él ............................ 6 - 1 2 8 - 1 5 1 5 -3 0 30
N y o m ó s z il.,  0. j  k g /m m 2 . . . . . . . 90—140 60—90 150—250 —
R u ga lm . tény . E  k g /m m 2 ....................... 6000—14000 5000—12000 15000—20000 14000—18000
K em én ység  H  в  k g /m m 2 ........................ 180—240 130 — 170 2 2 0 -3 0 0 170—200
A z ism éte lt  h ajtogatási sz ilárdság v iszo n y a

a szak ítószilárdsághoz
a )  sim a  próbatestn él ........................ 0 ,4 0 -4 0 ,5 0 ,4 0 -0 ,4 5 0,35 0,35
b )  b em etszett p rób atestn él . . . . 0 ,3 5 -0 ,4 2 0 ,4 5 -0 ,4 2 0,25 0,25

F ajlagos ü tő -h ajlító  m unka (bem etszés
n é lk ü li próbatest) a h  m g /c m 2 . . . . 0 ,5 -1 ,0

ОT0

3 - 6 5 - 1 0
B em etszés irán ti érzék en ység  :

a )  statik u s i g é n y b e v é t e l ........................ k ic s i k ic s i
Ъ ) d in am ik u s i g é n y b e v é t e l ................... k ic s i n agy

H íg fo ly ó ssá g  ................................................ jó jó
F o g y á s %  .................................................... 0 ,8 --1,2 0,8--1,2
F eszü ltségre  v a ló  h a j la m o s s á g ................... k ic s i n a g y

F o g y á s i ü reg  k épződésre v a ló  hajlam osság k ic s i n agy

K o p á s á l l ó s á g .................................................... j ° j °
M egm u n k álh atóság  ...................................... )< jó

1 . á b r a . A z  ö n tö t tv a s b a n  lé v ő  g r a f itk iv á lá s  a la k j a :  a  — 

m a g n é z iu m  a d a g o lá s a  e lő t t  X I 0 0  ; b  — m a g n é z iu m  a d a 

g o lá s  u t á n ,  X 1 0 0 .

A  g r a f it  g ö m b a la k b a n  v a ló  k ik r is tá ly o s o d á s a  
fo ly tá n  a z  ö n tö t tv a s  m e c h a n ik a i tu la j d o n s á g a i ,  k ü lö 

n ö s e n  k é p lé k e n y s é g e  n a g y m é r té k b e n  m e g ja v u ln a k .  
A z o n b a n  n é h á n y  ö n té s i  é s  s p e c iá l is  s z e r k e z e t i  t u la j 

d o n s á g a  é s  k ü lö n ö s e n  p e d ig  b e ls ő  f e s z ü l t s é g e k  k e le t 

k e z é s é r e  é s  fo g y á s i  ü r e g  k é p z ő d é s é r e  v a ló  h a j la m o s 

s á g a ,  ü té s s z e r ű  t e r h e lé s n é l  a r o v á s é r z é k e n y s é g e  é s  
is m é te lt  h ú z á s -n y o m á s i  s z í v ó s s á g a  lé n y e g e s e n  ro m 

lik . A z  ö n tö t tv a s  k o p á s á l ló s á g a  é s  m e g m u n k á lh a tó -  

s á g a  á lta lá b a n  a l ig  v á lto z ik .

I ly m ó d o n  a g ö m b s z e m c s é s  g r a f itú  ö n tö t tv a s  
re n d k ív ü l é r d e k e s  s z e r k e z e t i  a n y a g n a k  b iz o n y u l ,  m e ly 
n e k  t a n u lm á n y o z á s á v a l  é s  e lő á l l í t á s i  m ó d sz e r e in e k  
t ö k é le t e s íté s é v e l  b e h a tó a n  f o g la lk o z n a k  a k u ta tó  in té 
z e te k  é s  a  g y á r a k . ( 1 ) ,  ( 2 ) ,  ( 3 ) .

A z  i ly e n  ö n tö t tv a s  e lő á l l í t á s á n a k  e lm é le t i  a la p 

ja it  é s  a M g , C e  é s  m á s  ö tv ö z ö e le m  h o z z á a d a g o lá s á -  
n a k  h a tá s á r a  k é p z ő d ő  g ö m b s z e m c s é s  g r a f it  k e le tk e z é 

s é n e k  m e c h a n iz m u s á t  m é g  k e v é s s é  v iz s g á l t á k  k i é s  a 
j a v a s o l t  e lm é le te k , v a la m in t  f e lt é t e le z é s e k  —  k e v é s s é  
m e g a la p o z o t ta k .

I ly e n  p é ld á u l a b e lg a  D e  S y  p r o fe s s z o r  h ip o té z is e  
( 4 ) ,  a k i a z t  t é t e le z t e  fe l ,  h o g y  a  k iv á ló  g r a f it  a la k ja  

k r is tá ly m a g já n a k  f e lé p íté s é tő l  f ü g g .  E z e n  f e l t é t e le z é s  

s z e r in t  a  h e x a g o n á l i s  k r is tá iy r á c s ú  k r is tá ly m a g o k  

(S Í O 2, F e S ,  S iC  s tb .)  le m e z e s  g r a f it  k é p z ő d é s é t  s e g í 

t ik  e lő ,  m íg  a  k ö b ö s  k r is tá iy r á c s ú  k r is tá ly m a g o k  
(M g O , M g S  s tb .)  —  a  g ö m b s z e m c s é s  g r a f it  k e le tk e 

z é s é t .  D e  S y  v é le m é n y e  s z e r in t  M g  h o z z á a d a g o lá s -  

k o r  a S ÍO 2 r e d u k á lá s a  m e g y  v é g b e  é s  ily k é p p e n  e l 

tű n n e k  a  h e x a g o n á l is  k r is tá ly m a g o k , e z z e l  e g y id e jű 

l e g  k ö b ö s  k r is tá ly m a g o k  k ép ző d n e k ; i ly m ó d o n  teh á t  

a M g  g ö m b s z e m c s é s  g r a f itú  ö n t ö t t v a s  e l ő á l l í t á s á t  e lő 

s e g í t i .  E  f e l t é t e le z é s  n e m  a d  a z o n b a n  m a g y a r á z a to t  
a rr a , h o g y  t e m p e r ö n tv é n y b e n  m ié r t  k r is tá ly o s o d ik  a 

g r a f it  g ö m b s z e m c s é s  a la k b a n  M g  j e le n lé t e  n é lk ü l is; 

m iér t  f ü g g  a te m p e r ö n tv é n y b e n  a  g r a f it  a la k ja  a k r is 

t á ly o s o d á s i  h ő m é r sé k le t tő l  ( p é ld á u l  m a g a s  h ő m é r sé k 

le te n  le m e z e s  g r a f it  k é p z ő d ik ) ;  m ié r t  f ig y e lh e tő  m e g  
a z  ö n tö t tv a s a k n á l  fo k o z a to s  á tm e n e t  a  g r a f it  le m e z e s  
a la k já tó l a  g ö m b s z e m c s é s  a la k ig  (2 . á b ra )  stb .
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A z  ö n tö t tv a s b a n  l é v ő  g r a f it  k ü lö n b ö z ő  a la k ja , X I 0 0 .

K ö z e le b b i v i z s g á la t n á l  a la p ta la n n a k  b iz o n y u l a 
m á s ik , u g y a n c s a k  ig e n  e lte r je d t  e lm é le t ,  m e ly  s z e r in t  
a  k iv á ló  g r a f it  a la k ja  a k ö z e g  h a lm a z á lla p o tá tó l  f ü g g .  
E f e lt é t e le z é s  s z e r in t  a  g r a f it  le m e z e s  a la k o t  v e s z  fe l, 
h a in h o m o g é n  k ö z e g b e n  k é p z ő d ik , m in t  a z  a  k r is tá 

ly o s o d á s  fo ly a m á n  tö r té n ik . E z  e s e tb e n  a  k ö z e g ,  
a m e ly b e n  a  g r a f it  k r is t á ly o s o d á s a  v é g b e m e g y ,  ö m le -  
d ék b ő l é s  a u s te n itb ő l  á ll  (3 . á b r a ) ;  a  g r a f it  e l s ő s o r 

b a n  a fo ly é k o n y  o ld a to n  k e r e s z tü l n ő , m iv e l a s z é n 

a to m o k  d if fú z ió ja  a z  a u s te n ite n  k e r e s z tü l t e r m é s z e te 

s e n  n e h e z e b b e n  m e g y  v é g b e .  A z  e m líte t t  f e lt é t e le z é s  
s z e r in t  te h á t  a  g ö m b s z e m c s é s  g r a f it  k é p z ő d é s e  c s a k  
s z i lá r d  k ö z e g b e n  m e g y  v é g b e ,  m in t  p é ld á u l te m p e r -  
ö n tv é n y  g y á r tá s a k o r , m id ő n  is  a s z é n  d if fú z ió s  s e b e s 

s é g e  m in d e n  ir á n y b a n  a z o n o s .  E  f e l t é t e le z é s  s z e r in t  
a M g  k é s le lt e t i  a  g r a f itk é p z ő d é s t ,  a z  ö n tö t tv a s  f e h é 

ren  d erm ed  m e g  é s  a  g r a f itk é p z ő d é s  m á r  a s z i lá r d  
ö n tö t tv a s b a n  fo ly ik  le  é s  e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  g r a f it  
g ö m b a la k o t  v e s z  fe l. K ö z v e t le n  k ís é r le te k  a la p já n  
m e g á lla p íto t tá k  a z o n b a n , h o g y  a  g ö m b s z e m c s é s  g r a f it  
fo ly é k o n y  fé m b e n  i s  k e le tk e z h e t . í g y  p é ld á u l ir o d a lm i 
a d a to k  (5 )  s z e r in t  a  c e n t r i fu g á l is  ö n té s ű  c é r iu m o s

3. ábra. A  lem ezes grafit keletkezésének vázlata  az ön 
töttvas derm edési fo lyam ata során.

A  gra fit eloszlása cérium os öntöttvasban  cen tr ifu g á lis  erő hatására. 
K in t Bent

ö n tö t tv a s  p r ó b a te s t  b e ls ő  r é s z é n  g y ű l ik  ö s s z e  a g ö m b 

s z e m c s é s  g r a f it  (4 . á b r a ) .  A  g r a f it  i ly e n  e lh e ly e z k e 

d é s e  a  c e n t r i fu g á l is  er ő  h a tá s a  a la t t  t e r m é s z e te s e n  
c s a k  fo ly é k o n y  h a lm a z á lla p o tb a n  le h e t s é g e s  é s  k ö v e t 

k e z é sk é p p e n  g ö m b s z e m c s é s  a la k ú  g r a f it  h o m o g é n  
fo ly a d é k b a n , ill .  ö m le d é k b e n  is  k e le tk e z h e t  C e  v a g y  
M g  je le n lé té b e n , m íg  e z e k  h iá n y á b a n  le m e z e s  a la k b a n  
k ép z ő d ik  (5 . á b r a ) .  E z z e l  s z e m b e n  K . P . B u n y in  
k ís é r le te in é l,  m e ly e k e t  e d z e tt  M g - o s  ö n tö t tv a s a k k a l  
fo ly ta to t t ,  m e g á lla p ít o t ta ,  h o g y  a  g ö m b s z e m c s é s  g r a 

fit a z  ö n tö t tv a s  m e g d e r m e d é s i  fo ly a m a ta  k ö zb en , 
te h á t  in h o m o g é n  k ö z e g b e n  k ép ző d ik .

L á tju k  t e h á t , h o g y  a  M g  e lő s e g í t i  a  g ö m b s z e m 

c s é s  g r a f it  k é p z ő d é s é t  m in d  a fo ly é k o n y , m in d  p e d ig

a m á r  m e g d e r m e d t  ö n tö t tv a s b a n , v a la m in t  m e g d e r 

m e d é s i  fo ly a m a ta  k ö zb en  is , a m i e l le n tm o n d  a z  e m lí 

t e tt  e lm é le tn e k .

V a n  m é g  tö b b  m á s  e lm é le t  is ,  m e ly n e k  a k ü lö n 

b ö z ő  a la k ú  g r a f it  k é p z ő d é s é t  a  g r a f itk é p z ő d é s i  f o ly a 

m a t m á s  é s  m á s  j e l l e g é v e l  m a g y a r á z z á k . A z z a l  s z á 

m o ln a k , h o g y  a  g r a f it  g ö m b s z e m c s é s  a la k ja  a  f o ly a 

m a t d if fú z ió s  á r a m lá s á n a k  e r e d m é n y e , m íg  a  le m e z e s  
g r a f it  a  k a rb id o k  s z é t e s é s é n e k  e g y e n e s  k ö v e tk e z 

m é n y e k é n t  jö n  lé tr e . E z t  a s z e m p o n to t  s e m  le h e t  e l 

f o g a d n i ,  m iv e l a  g r a f itk é p z ő d é s  m in d ig  d if fú z ió s  j e l 

le g ű . V a ló já b a n  a fo ly é k o n y  o ld a tb ó l v a ló  k iv á lá s  
a lk a lm á v a l  n e m  m e h e t  a z  ú g y n e v e z e t t  k ö z v e t le n  k a r-  
b id s z é t e s é s  v é g b e ,  m iv e l o tt  e g y á lta lá b a n  n in c s  is
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k a rb id . E z t  b iz o n y ít já k  K- P . B u n y in , I. N . B o g a c s e v ,

G . N . T ro ick ij  é s  m á s o k  m u n k á i, a k ik  a s z ü r k e v a s  
e d z é s e k o r  a m e g d e r m e d é s i  fo ly a m a t  a la t t  s o h a s e m  t a 

lá lta k  a z  ö tv ö z e t  m e g d e r m e d ő  r é sz é b e n  c e m e n t ite í  
(6 . á b r a ) .  í g y  te h á t, b á r h o g y a n  is  fo ly t  le  a g r a f it -  
k é p z ő d é s i fo ly a m a t  eb b en  a z  e s e tb e n , a k á r  a g r a f i t 

n a k  a z  o ld a tb ó l v a ló  k ö z v e t le n  k iv á lá s á v a l ,  a k á r  p e d ig  
a z  e lő z e te s e n  k iv á lt  é s  r ö g tö n  s z é t e s ő  k a rb id o k b ó l, 
a m in t  a z t  A . F . b a n d a  ( 6 )  t é t e le z i  fe l, a fo ly a m a t  
m in d ig  d if fú z ió s  j e l l e g ű .

E z  a n n á l i s  in k á b b  ú g y  v a n , m iv e l a z  e s e tb e n  is, 
a m ik o r  a z  ö n tö t tv a s  s z e r k e z e té b e n  t é n y le g  v a n n a k  
k a rb id o k  é s  e z e k  t é n y le g  k ö z v e t le n ü l s z é te s n e k , a 
k a rb id o k  s z é n a to m ja in a k , a m e ly e k e t  a v a s a to m o k  n em  
k ö tn e k  m á r  m a g u k h o z , ig e n  j e le n t ő s  t á v o ls á g o n  k e ll 
á td ifu n d á ln iu k , h o g y  a g r a f itk r is tá ly o k a t  k ép ezzék .

E z é r t  h a tá r o z o t ta n  á llíth a tju k  a z t , h o g y  a g r a f it -  
k é p z ő d é s i fo ly a m a t  m in d ig  d if fú z ió s  j e l le g ű ,  f ü g g e t 

le n ü l a t tó l,  h o g y  g ö m b s z e m c s é s  v a g y  le m e z e s  a la k ú  
g r a f it  k ép ző d ik .

V é g ü l  m é g  K- P . B u n y in  ú j, n e m r é g  f e lá l l íto t t  
e lm é le té r e  ö s s z p o n to s ít ju k  f ig y e lm ü n k e t ,  a m e ly  s z e 

r in t  a  g r a f itk é p z ő d é s  tu la jd o n k é p p e n  a z  ö n tö t tv a s b a n  
k e le tk e z ő  ü r e g e k  k é p z ő d é s i  fo ly a m a ta , a m e ly  ü r e g e k  
k éső b b  m e g te ln e k  a z  o d a d if fu n d á ló  s z é n a to m o k k a l.  A z  
ü r e g e k  K- P . B u n y in  v é le m é n y e  sz e r in t  a v a s a to m o k  
ö n d if fú z ió ja  k ö v e tk e z té b e n  k e le tk e z n e k  é s  k ia la k u lv a , 
m e g h a tá r o z z á k  a g r a f it  a la k já t . A  M g  e z e n  e lm é le t  
s z e r in t  a  s z e m c s é k  k ö z ö tt i h a tá r o n  h e ly e z k e d ik  e l, 
v a g y  m á s  le h e t s é g e s  m ó d o n  m e g n e h e z ít i  a v a s a to m o k  
ö n d if fú z ió já n a k  ir á n y ító d á s á t  é s  e z á lt a l  e lő s e g í t i  a 
m in d e n  ir á n y b a n  e g y e n lő m é r té k ű  ö n d if fú z ió t , te h á t  
g ö m b a la k ú  ü r e g e k  é s  a z  u g y a n ily e n  a la k ú  g r a f itk iv á 

lá s  k e le tk e z é sé t . E  s z e m p o n t  re n d k ív ü l é r d e k e s  é s  e r e 

d e ti, a z o n b a n  m é g  n é h á n y  n y i lv á n v a ló  e l le n tm o n d á s  
k ik ü s z ö b ö lé s é t  ig é n y li ,  m e ly e k  k ö z e le b b i e le m z é s é n é l  
fe lm e r ü ln e k . í g y  p l. a v a s a to m o k  ö n d if fú z ió já n a k  
s z e m s z ö g é b ő l  n é z v e  é r th e te t le n , m ié r t  le m e z e s  a la k ú  
a fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s b a n  k e le tk e z ő  g r a f itc s ir a .  í g y  p l. 
a z  5 . á b rá n  lá th a tó  a fo ly é k o n y  á lla p o tb ó l e d z e tt ,  m a 

g a s  s z é n ta r ta lm ú  h ip e r e u te k tik u m o s  ö n tö t tv a s  s z e r k e 

z e te . A  le d e b u r it  a la p a n y a g b a n  v i lá g o s a n  lá th a tó k  a 
g r a f it le m e z k é k  ( g r a f i t c s ir á k ) ,  m e ly e k  m á r  a f o ly é 

k o n y  ö n tö t tv a s b ó l v á lta k  k i. A z t  h ih e tn é n k , h o g y  a z  
a d o tt  e s e tb e n  a fo ly é k o n y  k ö z e g  m é g  a M g  h iá n y á 

b a n  is  a v a s a to m o k  e g y e n lő  ( iz o tr o p )  ö n d if fú z ió já t  é s

k ö v e tk e z é sk é p p e n  a g ö m b a la k ú  g r a f it  k e le tk e z é s é t  
te t te  le h e tő v é . A  g r a f it  a z o n b a n  m é g  e z e n  fe lté te le k  
m e lle t t  i s  le m e z e s  a la k o t  v e s z  fe l. M á s r é s z t  n e m  te l 

j e s e n  ér th e tő , h o g y  —  a k é r d é s e s  e lm é le t  s z e m s z ö g é 

b ő l n é z v e  —  a s z i lá r d  feh ér  ö n tö t tv a s  iz z í t á s á n á l  
m iér t  k e le tk e z ik  g ö m b s z e m c s é s  g r a f it ,  m id ő n  a b b a n  a 
s z e m c s e h a tá r fe lü le te k  a  v a s a to m o k  ö n d if fú z ió já n a k  a 
h a tá r o k n a k  m e g f e le lő  ir á n y ító d á s t  ( s z e m c s e h a tá r ir á -  
n y ítá s ú  ö n d if fú z ió )  k e lle t t ,  h o g y  a d ja n a k  é s  le m e z e s  
g r a f it  k e le tk e z é s é t  k e lle t t ,  h o g y  e lő s e g í t s é k .

E z  u tó b b i e lm é le t  s z e m s z ö g é b ő l  n é z v e  a z t  v á r 

h a tju k , h o g y  a g r a f itk é p z ő d é s i  fo ly a m a t  s e b e s s é g é t  a z  
ö n d if fú z ió  s e b e s s é g e  é s  k ö v e tk e z é sk é p p e n  a z  ú jra -  
k r is tá ly o s o d á s i  s e b e s s é g  h a tá r o z z a  m e g  (u tó b b in á l 
e ls ő s o r b a n  a z  a to m o k  ö s s z e á l lá s á t ,  k o a le s z c e n c iá já t  
m e g h a tá r o z ó  s e b e s s é g ) ;  u g y a n a k k o r  a z o n b a n , m in t  
a z t  A . A . B o c s v a r  ( 7 )  é s  m á s  k u ta tó k  ( 8 )  v iz s g á la t a i  
ig a z o ljá k , m a jd n e m  m in d e n  s z e n n y e z é s  k é s le lte t i  a 
fo ly a m a to t . T ö b b ek  k ö z ö tt ,  m in t  a z  ú ja b b  k u ta tá so k  
m u ta tjá k , a  s z i l íc iu m  la s s í t j a  a  v a s  á tk r is tá ly o s o d á -  
sá n a k  fo ly a m a tá t  é s  m é g is ,  m in t  ism e r e te s , n a g y  m é r 

ték b en  e lő s e g í t i  a  g r a f itk é p z ő d é s t .  U g y a n a k k o r  a 
g r a f itk é p z ő d é s  s e b e s s é g é n e k  m a te m a tik a i v iz s g á la t a  
i s  k é t s é g e s s é  t e s z i ,  h o g y  a  v a s a to m o k  ö n d if fú z iö ja  
s z a b ja  m e g  a g r a f itk é p z ő d é s  fo ly a m a tá t .

A  s z é n a to m o k  d if fú z ió s  s e b e s s é g e  e g y  k ia la k u lt  
fo ly a m a tn á l t é n y le g  a z  ism e r t  k é p le t  a la p já n  h a tá 

ro z h a tó  m eg :

íZUgr _  dC  
~  D  d x F .N (1)

a h o l D  =  d if fú z ió s  t é n y e z ő , m e ly n e k  é r ték é t  M . E . 
B la n te r  s z e r in t  1 0 0 0 °  C  h ő m é r sé k le tű  ö n tö t tv a s n á l

2 3 .1 0  — 4 c m 2/ó r a -n a k  v e h e t jü k  fe l; -ЕЕ — a  s z é n
d x

k o n c e n tr á c ió g r a d ie n s e  a z  o ld a tb a n , m e ly e t  a m e ta 
s ta b il  é s  s ta b il  r e n d s z e r  s z é n k o n c e n tr á c ió já n a k  k ü 

lö n b s é g e  é s  a s z é n  d if fú z ió s  ú th o s s z a ,  a z a z  a z  
a u s te n i t s z e m c s e  é s  g r a f it m a g  s u g a r á n a k  k ü lö n b s é g e  

s e g í t s é g é v e l  s z á m o lh a tu n k  ki:

d D  G e s  —  6 ' e ' S '  

dx ~  R  — r

a h o l to v á b b á  N  =  a z  1 c m 3-b en  ta lá lh a tó  k r is tá ly 

m a g o k  sz á m a  ( e g y s z e r ű s é g  k e d v é é r t  á lla n d ó n a k  v e 

h e tjü k  fe l é s  =  2 0 0 0 0 0 ) ,  F  =  a n ö v e k v ő  k r is t á ly 

m a g o k  fe lü le te  —  4 . ^  . r 2 c m 2.

M e g h a tá r o z v a  a z  R  é s  r  k ö z ö tt i ö s s z e f ü g g é s t  
a z o n  a z  a la p o n , h o g y  m a g a s  h ő m é r s é k le te n  a g r a f it 

k é p z ő d é s n é l a z  a u s te n itb ő l kb. 5 ,5  s ú ly s z á z a lé k  é s  kb. 
18 t é r fo g a t s z á z a lé k  C  v á l ik  k i, b e h e ly e t t e s íté s  é s  in 

t e g r á lá s  u tá n  a z t  k a p ju k , h o g y  * —  3 ,5  ó ra .

A  s z á m ít á s s a l  m e g h a tá r o z o t t  g r a f itk é p z ő d é s i  id ő  
e g y e z é s e  a  v a ló s á g o s  ér ték k e l a z t  m u ta tja , h o g y  a 
g r a f itk é p z ő d é s  fo ly a m a tá t  n em  a v a s a to m o k  ö n d if fú 

z ió s  s e b e s s é g e ,  h a n e m  a s z é n a to m o k  d if fú z ió s  s e b e s 

s é g e  h a tá r o z z a  m e g . K ö n n y e n  b e lá th a tó , h o g y h a  a 
g r a í itk é p z ő d é s  fo ly a m a tá t  a v a s  ö n d if fú z ió ja  s z a b n á  
m e g , a k k o r  a f o ly a m a t  le fo ly á s á h o z  s z ü k s é g e s  id ő  
m e g s o k s z o r o z ó d n a . E z  n e m c s a k  a z é r t  k ö v e tk e z n e  b e, 
m ert a v a s  ö n d if fú z ió ja  so k k a l la s s a b b a n  fo ly ik  le , 
m in t a s z é n d if fú z ió ja ,  h a n e m  a z é r t  is ,  m er t  a  d iffú z ió s
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ú t ek k or tö b b  1 0 0 0 -s z e r e s é r e  n ő n e  m e g , m iv e l a v a s 

a to m o k n a k  ek k o r  a  fé l ö n tv é n y v a s t a g s á g o n  k e lle n e  
á td if fu n d á ln io k , m íg  v is z o n t  a s z é n a to m o k n a k  —  c s a k  
a g r a f itm a g o k  k ö z ö tt i t á v o l s á g  fe lé n .

M in d e z e k  a la p já n  m e g f o g a lm a z h a tó  a z  a z  á l t a 

lá n o s  s z a b á ly ,  h o g y  a g r a f itk é p z ő d é s i  fo ly a m a t  m in 

d en  k é t s é g  n é lk ü l m in d ig  d if fú z ió s  fo ly a m a t  é s  h o g y  
a k iv á ló  g r a f it  a la k já t  a s z é n  k r is tá ly o s o d á s á n a k  
k ö r ü lm é n y e i s z a b já k  m e g .

E k ö z b e n  te r m é s z e te s e n  a  v a s a to m o k  á th e ly e z ő 

d é se  i s  v é g b e m e g y ,  a fo ly a m a tn a k  a z o n b a n  c s a k  m á 

s o d r e n d ű  k ih a tá s a  v a n  a  g r a f itk é p z ő d é sr e . A  v a s 

a to m o k  b e fo ly á s a  so k k a l n a g y o b b  a z o n  k ö r ü lm é n y  
fo ly tá n , h o g y  e z e k  k é p e z ik  a k ö z e g e t ,  a m e ly b e n  a 
g r a f itk é p z ő d é s  v é g b e m e g y .  E  k ö z e g  j e l l e g e  a z  ism e r t  
m érték b en  s z a b ja  m e g  a z  o ld a tb a n  fe llé p ő  k ö tő e rő k  
v is z o n y á t  é s  a  g r a f itk é p z ő d é s  e le m i fo ly a m a ta in a k  
s e b e s s é g é t ,  eb ő l k i f o ly ó la g  a  k ik r s t á ly o s o d ó  g r a f it  
a la k já t  is . E m ia t t  a g ra fitk ép ző d é& i s e b e s s é g  é s  a 
g r a f it  a la k ja  n ik k e lb e n  m á s , m in t  a  v a s a la p a n y a g b a n .  
(K . P . B u n y in  e lm é le te  a la p já n  a z t  k e lle n e  h in n ü n k , 
h o g y  a n ik k e l ö n d if fú z ’ó ja  lé n y e g e s e n  n a g y o b b , m in t  
a  v a s é ,  a m it  a z o n b a n  b a jo s a n  v á r h a tn á n k , ö s s z e 

h a s o n lí tv a  a z  o lv a d á s -  é s  p á r o lg á s i  h ő k e t.)

N ik k e lö tv ö z e te k b e n  k ö n n y e n  k ép z ő d ik  g ö m b 
s z e m c s é s  g r a f it ,  u g y a n a k k o r  m á r  v i s z o n y l a g  k is -  
m e n n y is é g ű  v a s  h o z z á a d a g o lá s a  e s e té b e n  a g r a f it  
le m e z e s  a la k b a n  k ezd  k ik r is tá ly o s o d n i (7 . á b r a ) .  E g é -

a  b

c d

7. ábra. A  vas befolyása a grafitkiválás alakjára N i—C 
ötvözetekben , ХЮ0: a — vas nélkül, b  — 10° /0 vassal, 

c — 20%  vassal, d — 50%  vassal.

s z é n  t is z ta  v a s a la p a n y a g b a n  ily e n  fe lté te le k  m e lle t t  
e g y á lta lá b a n  n em  is  k é p z ő d ö tt  v o ln a  g r a f it .  í g y  teh á t  
a k ö z e g  n e m c s a k  a g r a f itk é p z ő d é s i  fo ly a m a t  s e b e s 

s é g é r e ,  h a n e m  a k iv á ló  g r a f it  a la k já r a  i s  b e fo ly á s s a l  
v a n . E z  a h a tá s  a z o n b a n  n e m  a z  i ly e n  v a g y  o ly a n  
a to m o k b ó l f e lé p íte t t  k ö z e g  a to m ja in a k  ö n d if fú z ió s  s e 

b e s s é g é t ő l  (n ik k e l v a g y  v a s  s tb .)  é s  n e m  e z e n  ö n d if 

fú z ió  j e l l e g é t ő l  ( iz o tr o p  v a g y  a n iz o tr o p )  f ü g g ,  h a n e m  
a s z é n n e k  a z  o ld a to k b ó l ( í g y  a  k a rb id o k b ó l i s )  v a ló  
k ik r is tá ly o s o d á s á n a k  k ö r ü lm é n y e itő l .

í g y  te h á t  a g r a f i t k iv á lá s  a la k já t  a  k r is tá ly o s o d á s i  
fo ly a m a to k  á l t a lá n o s  tö r v é n y s z e r ű s é g e i  s z a b já k  m e g , 
m e ly  fo ly a m a t  j e le n  e s e tb e n  tö b b  e lem i f o ly a m a t  s o r o 
z a tá b ó l á ll  (2 . t á b lá z a t ) ,  m e ly e k  k ö z ü l a z  e g y ik  v a g y

2. táblázat

Grafitképzödés 
homogén közegben 

(folyékony 
vagy szilárd)

A grafit alakjának 
változása (koaleszcencia, 
szferoidácia, koaguláció)

Grafitképzödés
karbidokból

1. D if fú z ió 1. O ld ód ás 1. D is s z o c iá c ió
2 . K ristá lyosod ás 2. D if fú z ió 2 . O ld ó d á s

.3. K r istá ly o so d á s 3 . D if fú z ió
4 . K ristá lyosod ás

m á s ik n a k  v a la m ily e n  k ö r ü lm é n y  h a tá r t  s z a b , ill . s z a 

b a d  k ife j lő d é s é t  g á to lja .
M in t  is m e r e te s ,  a k r is tá ly o k  s z a b a d  n ö v e k e d é s e  

e g y  s z a b á ly o s a n  k o r lá to lt  a la k z a t  k ia la k u lá s á h o z  —  
a z  ú g y n e v e z e t t  id io m o r f  k r is tá ly h o z  —  v e z e t ,  m e ly n e k  
a la k já b ó l v is s z a k ö v e tk e z te th e tü n k  a z  e g y e s  la p fe lü le te k  
n ö v e k e d é s i  s e b e s s é g é r e  ( 9 ) .  I ly e n  k r is tá ly a la k  t e r m é 

s z e t e s e n  c s a k  a k k o r  k é p z ő d h e t , h a  a fo ly a m a tn a k  h a 

tá r t  s z a b ó  t é n y e z ő  a  la p o k  n ö v e k e d é s é n e k  l in e á r is  s e 
b e s s é g e ,  a z a z  a  k r is t á ly o s o d á s .  A  k r is tá ly o s o d ó  a n y a g  
d if fú z ió s  s e b e s s é g e  e z  e s e tb e n  n a g y o b b , m in t  a  k r is 

t á ly o s o d á s i  s e b e s s é g  é s  te lj e s  m ér té k b en  le h e tő v é  t e s z i  
a  k r 's tá ly o k  le g n a g y o b b  m ér té k ű  n ö v e k e d é sé t . E z  e s e t 

b en  a k r is t á ly  m in d e g y ik  la p fe lü le t e  a s a já t  m e g fe le lő  
s e b e s s é g é v e l  n ő  é s  a k r is tá ly  a la k ja  a b e ls ő  f e lé p í t é s é 

n e k  m e g f e le lő  s a j á t s á g o s  id io m o r f  a la k z a t . V i lá g o s ,  
h o g y  i ly e n  a la k z a tú  g r a f itk r is tá ly n a k , m e ly  h e x a g o -  

n á l i s  té r r á c s ú , c s a k is  le m e z e s  a la k ja  le h e t  é s  n em  

g ö m b s z e m c s é s  a la k ú .
A z  id :o m o rf  a la k z a t ta l  s z e m b e n  a  k r is tá ly  a llo -  

tr io m o r f  a la k já t  m á r  k ü ls ő  fe lté te le k  s z a b já k  m e g  (a z  
a to m o k  o d a á r a m lá s a ) .  í g y  t e h á t  a  k r is tá ly o k  a llo tr io -  
m o rf a la k já t  n em  a  k r is tá ly o k  k r is tá ly o s o d á s i  s e b e s 

s é g e ,  h a n e m  m á s  e le m i fo ly a m a to k , m in t  p l. a  d iffú 

z ió s  s e b e s s é g ,  d is s z o c iá c 'ó s  s e b e s s é g  s tb . s z a b já k  m e g . 
E z  e s e tb e n  te h á t  a g r a f itk é p z ő d é s n e k  h a tá r t  6 za b ó  
fe lté te l  m á r  n e m  a  k r is tá ly o s o d á s ,  h a n e m  a d iffú z ió  
v a g y  a  d is s z o c iá c ió ,  m e ly e k  s e b e s s é g e  i ly e n  fe lté te le k  
k ö z ö tt  k iseb b  a k r is t á ly o s o d á s  s e b e s s é g é n é l .  A z o n b a n  
e b b ő l m é g  n em  k ö v e t k e z ő ,  h o g y  a z  a llo tr io m o r f  k r is 

t á ly  m in d ig  g ö m b s z e m c s é s  a la k ú . E n n e k  a la k ja  a k ü 

lö n b ö z ő  ir á n y b ó l o d a á r a m ló  a to m o k  m e n n y is é g é tő l  
f ü g g .  H a  v a la m e n n y i  ir á n y b ó l u g y a n a n n y i  a to m  é r k e 

z ik , t e h á t  iz o tr o p  á r a m lá s  e s e te  á l l  fe n n , m in d e n  
ir á n y b a n  a z o n o s  s e b e s s é g g e l ,  ak k o r a g r a f it  a la k ja  
te r m é s z e te s e n  g ö m b a la k ú  le s z .  H a  a z o n b a n  b á r m e ly  
o k b ó l k i fo ly ó la g  a z  a to m o k  o d a á r a m lá s a  n e m  le s z  
e g y e n le t e s  ( a z a z  a n iz o t r o p ) ,  ak k o r a  k r is tá ly  a la k ja  
t e t s z ő le g e s ,  íg y  p l. le m e z e s  i s  le h e t.

A z  e lm o n d o t ta k  s z e m lé l t e t é s é r e  s z o lg á l  a z  a lá b b i 
s é m a :
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A  g r a f i t  l e m e z e s  a l a k ú ,  h a A  g r a f i t  g ö m b s z e m c s é s  a l a k ú ,  h a

K ristá lyosod ás a n izo trop  k özegb en K ristályosod ás r izotrop  k özegb en K ristá lyosod ás izo tro p  k özegb en

A z atom ok  odaáram lása m in d en  irányból 
egyen letes

A z  atom ok  odaáram lása n em  eg y en le 
tes in h o m o g én  k ö zeg  m iatt

A z  a to m o k  odaáram lása m in d en  irányból 
egyen letes

A  határtszabó fo lyam at — a k r istá ly o so 
dás (a k ristá lyn övek ed és lin eár is se 
bessége)

A  határtszabó fo lyam at — a d iffú z ió , 
v a g y  d isszo c iá c ió

A  határtszabó fo lyam at — a d iffú z ió , 
va g y  d isszo c iá c ió

í g y  te h á t  g ö m b s z e m c s é s  a la k ú  g r a f ito t  c s a k  a b 

b a n  a z  e s e tb e n  le h e t  e lő á l l í ta n i ,  h a  a g r a f itk é p z ő d é s 

n ek  h a tá r t  s z a b ó  t é n y e z ő  a  d iffú z ió . E b b ő l a z o n b a n  
n em  k ö v e tk e z ik , h o g y  a g r a f itk é p z ő d é s  fo ly a m a tá n a k  
s e b e s s é g e  c s a k  a  d if fú z ió s  s e b e s s é g t ő l  f ü g g  é s  h o g y  
tö b b ek  k ö z ö t t  a g r a f t k é p z ő d é s  a k t iv i tá s i  e n e r g iá ja  
e g y e n lő  a b o m lá s i e n e r g iá v a l.

A  v a ló s á g b a n ,  m in t  a z  a k r is t á ly o s o d á s  á l t a lá 

n o s  e lm é le té b ő l is m e r e te s  ( 1 0 ) ,  ( 1 1 ) ,  a k ik r is tá ly o 

s o d ó  f á z i s  s z á z a lé k o s  é r ték e  ( S k )  g ö m b s z e m c s é s  
k r is tá ly o s o d á s n á l  a m e g a d o t t  (1 2  e g y e n le t  a la p já n

& = 100. ( 1 (2 )

a h o l A v  =  a k r is tá ly m a g o k  k e le tk e z é s i  s e b e s s é g e ;  
V  =  a k r is tá ly n ö v e k e d é s  l in e á r is  s e b e s s é g e ;  j e le n  
e s e tb e n  —  a  d if fú z ió s  s e b e s s é g ;  T —  a z  id ő; b  =  h a t 

v á n y k iv e tő ,  m e ly  a V  =  f  ( л )  fü g g v é n y é b e n  v á l t o 
z ik , n a g y já b ó l  1,5 é s  4  k ö z ö tt i

M á s fe lő l  a  N  é s  V  k r is tá ly o s o d á s i  p a r a m é te 

rek et, m e ly e k  e x p o n e n c iá l is a n  f ü g g n e k  a h ő m é r sé k 

le ttő l, a z  a lá b b i e g y e n le te k b ő l h a tá r o z h a tju k  m e g :

Аф'тат
N v = N ' . e  к . т ~ ~ к ? Г

U" ..//ЛФ m a r.

v = N " . e  K - T ~  K -V

a h o l N '  é s  N "  =  á lla n d ó k ; U ' é s  U " —  a z  e g y e s  
r é sz e c s k é k n e k  a k r is tá ly m a g b a  v a ló  á t v :te lé h e z  
s z ü k s é g e s  té r fo g a t i  é s  fe lü le t i  a k t iv itá s i  e n e r g ia ;  
Аф'тах és йф"тох =  k é td im e n z ió s  é s  h á ro m -

d im e n z ió s  k r is tá ly m a g  k e le tk e z é s é h e z  s z ü k s é g e s  
m u n k a .

F e n ti k ife je z é s e k e t  b e h e ly e t t e s ítv e  a (2 )  e g y e n 

le tb e , S z . A . K a z e je v  e g y e n le t é h e z  h a s o n ló  k ife je z é s 

h ez  ju tu n k  ( 1 2 ) .

Sk

é s  e n n e k  lo g lo g j a

ln ln
1 0 0

íoo-Sft =  In к  +  b . In r Q_
K . T

(3)

a h o l a Q =  a g r a f itk é p z ő d é s i  fo ly a m a t  t e lj e s  a k t iv i 

t á s i  e n e r g iá ja .

E b b ő l lá th a tju k , h o g y  a g r a f itk é p z ő d é s i  fo ly a m a t  
a k t iv itá s i  e n e r g iá ja  tö b b  e le m i fo ly a m a t  e n e r g iá já n a k  
ö s s z e g e z é s é b ő l  (m in t  d iffú z ió , d is s z o c iá c ió ,  k r is tá ly 

m a g  k e le tk e z é s i  m u n k a  s tb .)  a d ó d ik  é s  s e m m i e se tr e  
s e m  fe je z h e tő  ki c s a k  a d iffú z ió  e n e r g iá já v a l .  E m ia tt  
a g r a f itk é p z ő d é s i  folyammát a k t iv i tá s i  e n e r g iá ja  l é 

n y e g e s e n  n a g y o b b  a b o m lá s i  e n e r g iá n á l  é s  a z  e g y e s  
e le m e k  h a tá s a  n e m  a d if f ú z ió s  s e b e s s é g r e  k ife jte tt  h a 

tá su k b a n  j e le n tk e z ik  é s  n e m  is  j e le n tk e z h e t  a b b a n . 
A . P . G u ly a je v  a d a ta iv a l  m e g e g y e z ő e n  a  s z i l íc iu m  é s  
a n ik k e l t é n y le g  la s s ít j á k  a - c e m e n tá lá s  fo ly a m a tá t , 
m íg  a  M n , C r  é s  С о  g y o r s ít já k ;  m á so k  s z e r in t  a  N i  

é s  M n  k i s s é  n ö v e lik  a s z é n a to m o k  d if fú z ió s  s e b e s s é 

g é t  a  У-v a s b a n . M . E . B la n te r  k ö z lé s e  (1 1 )  s z e r in t ,  
a k o b a lt  a b o m lá s h ő t  h a tá s o s a b b a n  c s ö k k e n ti ,  m in t  a 
n ik k e l, a m i e l le n tm o n d  a k é r d é s e s  e le m e k n e k  a g r a f :t- 
k é p z ő d é sr e  g y a k o r o lt  v i s z o n y la g o s  h a tá s á n a k .

H a  S z . O . V it e n z o n  (1 4 )  d i la to m e tr á lá s s a l  m e g 

h a tá r o z o t t  ig e n  ér d e k e s  e r e d m é n y e it  v iz s g á l j u k ,  a m e 

ly e k  a g r a f itk é p z ő d é s  k in e tik á já r a  v o n a tk o z n a k  (8 .

8 . ábra. 0,7°/0 Si-tartalm ú fehér öntöttvas grafitképződé 
sének kinetikus görbéi.

á b r a ) ,  ak k o r a z t  lá tju k , h o g y  a g r a f itk é p z ő d é s  l e fo ly á 

s á n a k  k m e tik á ja  á lta lá b a n  e g y  S -a la k ú  j e l l e g e t  m u ta 1, 
a m i a  ( 2 )  e g y e n le t  a la p já n  le v e z e te t t  tö r v é n y s z e r ű 

s é g n e k  m e g fe le lő .  A  f o ly a m a t  s e b e s s é g e  k e z d e tb e n  n ő  
(a  p é ld á b a n  a k r is tá ly o s o d ó  f á z is  5 0 % - á ig ) ,  m a jd  
k éső b b  v is s z a e s ik .

A  ( 4 )  e g y e n le t  lo g a r itm ik u s  k o o r d in á tá k b a n  f e l 

r a jz o lv a  m in d e n  h ő m é r sé k le tr e  e g y  e g y e n e s  v o n a l. 
H a  a ( 4 )  e g y e n le t  a la p já n  k is z á m ít ju k  a z  a k t iv 'tá s i  
e n e r g ia  ér ték ét, k ö n n y e n  m e g g y ő z ő d h e tü n k  a rró l, h o g y  
a Q  é r ték e  g y a k o r la t i la g  a l ig  f ü g g  a h ő m é r sé k le t tő l,

8 . b . á b r a .
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v is z o n t  a  S i  ta r ta lo m  n ö v e lé s é v e l  a lá b b ia k  s z e r in t  
c sö k k en ;

% S i  0 ,4  0 ,7  1 ,0  1,4

Q k a i/m ó l  1 2 5 0 0 0  1 0 0 0 0 0  9 0 0 0 0  8 0 0 0 0

M in t  fe n ti a d a to k b ó l lá th a tju k , a z  a k t iv itá s i  e n e r 

g ia  lé n y e g e s e n  n a g y o b b  a  b o m lá s i h ő n é l ( m e ly  kb. 
3 1 3 5 0  k a l /m o l ) ,  a m i t e lje s e n  m e g f e le l  a (3 )  e g y e n 

le tn ek .
A  V  p a r a m é te r  fü g g v é n y é b e n  e  k ép le t  m e g s z a b ja  

a fo ly a m a t  k in e tik á já t  a rra  a z  e s e tr e ,  h a  a g r a í itk é p -  
zó'dést a  k r is t á ly o s o d á s  (a  la p o k  n ö v e k e d é s é n e k  l in e á 

r i s  s e b e s s é g e ) ,  v a g y  a  d iffú z ió  h a tá r o z z a  m e g . E lő b b i 
e s e tb e n  a z  a to m o k  o d a á r a m lá s a  s o k k a l n a g y o b b  s e 

b e s s é g g e l  m e g y  v é g b e  é s  e z é r t  n em  s z a b  h a tá r t  a  k r is 
tá ly  e g y ik ,  v a g y  m á s ik  la p ja  s z a b a d o n  tö r té n ő  n ö v e k e 

d é s é n e k  é s  k ia la k u lá s á n a k  (9 . á b r a ) .  A  C -a to m o k  o d a -  
á r a m lá s á n a k  c s ö k k e n é s é v e l a z o n b a n  a le g n a g y o b b  V k 

s e b e s s é g g e l  j e l le m e z h e tő  la p o k  n ö v e k e d é s e  la s s u l  é s  
a g r a f i t k iv á lá s  m in d in k á b b  k ö r a la k o t  v e s z  fe l .  E z  
a d d ig  ta r t , a m íg  a  C -a to m o k  o d a á r a m lá s a  m á r  a z o n  
la p o k  n ö v e k e d é s é t  k e z d i m e g a k a d á ly o z n i ,  m e ly e k n e k  
a le g k is e b b  a  Vk n ö v e k e d é s i  s e b e s s é g e ,  e  p i l la n a t tó l  
k e z d v e  a z u tá n  a g r a f itk iv á lá s  m á r  t e lj e s e n  g ö m b 

a la k ú .

í g y  a g r a f itk é p z ő d é s n e k  h á r o m  e s e té t  k ü lö n b ö z 

te th e tjü k  m e g  (9 . á b r a ) .

9. á b r a . A  k ü lö n b ö z ő  a la k ú  g r a f itk iv á lá s o k  k e le tk e z é s é t  
s z e m lé lt e tő  v á z la t .

A z  I. m e z ő b e n  a fo ly a m a tn a k  a  k r is t á ly o s o d á s  

sz a b  h a tá r t  ( ^ -  >  i ,o  A  g r a f it  e z  e s e tb e n  le m e z e s  

le s z .

A  II. m e z ő b e n  a  fo ly a m a tn a k  a k r is t á ly o s o 

d á s  é s  a  C -a to m o k  o d a á r a m lá s a  s z a b  h a tá r t:  
V'k >  Vg >  F s. A  g r a f it  á tm e n e ti a la k o t  v e s z  fe l.

A  III . m e z ő b e n  a  fo ly a m a tn a k  a  C -a to m o k  o d a 

á r a m lá s a  s z a b  h a tá r t:  - Й ? - <  1,0. A  g r a f it  t e lj e s e n
V к

g ö m b a la k ú , h a  a z  a to m o k  o d a á r a m lá s a  m in d e n  ir á n y 

b ó l u g y a n o ly a n  m ér ték ű ; é s  t e s z ő le g e s  e g y é b  a la k o t  
v e h e t  fe l, h a  a z  a to m o k  o d a á r a m lá s a  n e m  e g y e n le t e s .

G ö m b s z e m c s é s  g r a f it  e lő á l l í t á s á h o z  s z ü k s é g e s  
te h á t , h o g y  a  d if fú z ió s  s e b e s s é g  m e g f e le lő e n  c s ö k 

k en je n , v a g y  a  k r is t á ly o s o d á s i  s e b e s s é g  m e g fe le lő e n

n ö v e k e d je n  (  h o g y  y - <  1,0 le g y e n ^  a z o n b a n  a z

is  s z ü k s é g e s ,  h o g y  a C -a to m o k  o d a á r a m lá s a  m in d e n  
ir á n y b ó l u g y a n o ly a n  s e b e s s é g g e l  m e n je n  v é g b e .  E z t  
a fe lté te lt  a  fém  h ő m é r s é k le té n e k , v a g y  ö s s z e té te lé n e k  
m e g fe le lő  v á l t o z t a t á s á v a l  e lé g íth e t jü k  k i.  M in é l a l a 

c s o n y a b b  a  fo ly a m a t  h ő m é r sé k le te , a n n á l k is e b b  a

J ».
V \

v is z o n y . E z é r t  á lta lá b a n  a te m p e r ö n tv é n y e k

iz z í t á s á t a  r e n d s z e r in t  v i s z o n y l a g  a la c s o n y  h ő m é r sé k -
у

lé té n  h a jt já k  v é g r e .  M a g a s a b b  h ő m é r sé k le te n  a  у

v is z o n y  é r té k e  n a g y o b b  e g y n é l  é s  a g r a f it  s z é t á g a z ó ,  
a z a z  á tm e n e ti a la k ú  le sz .

I g e n  m a g a s  h ő m é r s é k le te n  a k é r d é s e s  v is z o n y

a n n y ir a  m e g n ő  (1 0 7 0 °  C  f e le t t ) ,  h o g y  a 1,0 é s  a
Vk

g r a f it  m á r  t ip ik u s a n  le m e z e s  a la k ú . K ö v e tk e z é sk é p p e n  
a n n á l v a ló s z ín ű b b  a z ,  h o g y  sz ü r k e v a s b a n  m e g d e r m e -  
d é s e  a la t t ,  v a g y  fo ly é k o n y  á l la p o tb a n  is  le m e z e s  g r a f it  
k ép ző d jé k . U tó b b i e s e tb e n  le m e z e s  g r a f it  k ép ző d ik  
a t tó l  fü g g e t le n ü l ,  h o g y  a z  a to m o k  o d a á r a m lá s a  h o m o 

g é n  k ö z e g b e n  m in d e n  ir á n y b ó l e g y e n le t e s e n  m e g y  
v é g b e  ( lá s d  a z  5 . á b r á t ) .

I ly m ő d o n  v i lá g o s a n  m e g m a g y a r á z h a tó  a z  ö tv ö 

z ő e le m e k  h a tá s a  is .  í g y  tö b b e k  k ö z ö tt  a  M g  é s  Ce, 

tö b b  m in t  v a ló s z ín ű ,  a d s z o r p c ió s  h á r ty á t  k ép e z n e k  

a  k r is tá ly m a g o k  f e lü le té n , e z á lta l  e r ő se n  c s ö k k e n tv e  a

í j C  v is z o n y t .  E z z e l  m a g y a r á z h a t ó  m e g  a k is m e n n y i-

s é g ű  M g  é s  C e  m e g le p ő  h a tá s a  a  g ö m b s z e m c s é s  a la k ú  
g r a f it  k ia la k u lá s á r a . E  h a tá s  o ly  n a g y m é r té k ű , h o g y  
e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  g ö m b s z e m c s é s  a la k ú  g r a f it  
n e m c s a k  a  s z i lá r d  ö n tö t tv a s b a n  k e le tk e z ik , h a n e m  
m e g d e r m e d é s e  a la t t  é s  m é g  fo ly é k o n y  á l la p o tb a n  is ,  
a z a z  a  m a g a s  h ő m é r s é k le t tő l  fü g g e t le n ü l  i s ,  a m e ly  
ö n m a g á b a n  e l le n k e z ő  ir á n y b a n  h a t . K is s z á m ú  k r is 
t á ly m a g  j e le n lé t e ,  v a g y  m a g a s a b b  M g  é s  C e  ta r ta lo m  
e s e té b e n  a  C -a to m o k  o d a á r a m lá s á n a k  le fé k e z ő d é s e  

( a z a z  a z  ö s s z e t e t t -d if fú z ió b ó l ,  d is s z o c iá c ió b ó l  é s  o ld ó 

d á s b ó l á lló  f o ly a m a tn a k  la s s u lá s a )  m é g  a  g r a f itk é p 

z ő d é s i  f o ly a m a t  t e l j e s  le á l lá s á h o z  is  v e z e th e t ,  a m in e k  
e r e d m é n y e k é p p e n  feh ér  ö n tö t tv a s a t  k a p u n k  (a  9 . áb ra
IV . m e z ő j e ) .  E z z e l  s z e m b e n  n a g y s z á m ú  k r is tá ly m a g  
j e le n lé t e  e s e té b e n  a  g r a f itk é p z ő d é s  le fé k e z ő d é s e  k iseb b  
m ér té k ű , v a g y  e g y á lta lá b a n  n e m  is  f é k e z ő d ik  le  é s  
t is z ta  p e r l i t e s  v a g y  e s e t le g  f e r r ite s  s z e r k e z e te t  k a p u n k  
s z a b a d  c e m e n titn y o m o k  n é lk ü l.

E z z e l  m a g y a r á z h a t ó  a  g ö m b s z e m c s é s  g r a f itú  
ö n tö t tv a s  e lő á l l í t á s á n á l  is m e r e te s  té n y , h o g y  a fo ly a 

m a t  a n n á l  k ö n n y e b b e n  é s  m e g b íz h a tó b b a n  fo ly ik  le , 
m in é l  n a g y o b b  a  fém  S i  é s  C -ta r ta lm a , v a la m in t  a z , 
h o g y  a  fe n ti ö tv ö z ö k  m a g a s a b b  % -b a n  v a ló  j e le n 

l é te  e s e té b e n  a  k e d v e z ő  sz e r k e z e te t  m á r  a  k éső b b i 
f e r r o s z il ic iu m  h o z z á a d a g o lá s  n é lk ü l i s  e l ő  tu d ju k  
á ll í ta n i .  E  s z e m s z ö g b ő l  n é z v e  m e g é r th e tő  a z  a z  e ls ő  
p il la n a tb a n  n e m  e g é s z e n  v i l á g o s  té n y , h o g y  a  M g , 

a m e ly  a  fém  m e g d e r m e d é s e k o r  v is s z a ta r t ja 1' a  g r a f i t 
k é p z ő d é s t ,  n em  o k o z  i ly e n  v o n a tk o z á s b a n  lé n y e g e 

se b b  h a t á s t  a fe h é r  ö n tö t tv a s  iz z ítá s a k o r  é s  u g y a n 
ak k or m e g ta r t ja  e lő n y ö s  h a tá s á t  a k iv á ló  g r a f it  a la k 

já r a . A  M g  i ly  v is e lk e d é s e  a z z a l  m a g y a r á z h a tó ,  h o g y  
a fo ly é k o n y  á lla p o tb ó l a  s z ilá r d b a  v a ló  á tm e n e t  a lk a l 

m á v a l  a z  ö n tö t tv a s b a n  r e n d k ív ü l n a g y m e n n y is é g ű  
k r is t á ly m a g  k e le tk e z ik ;  e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  v é k o n y

A íg -h á r ty á k  a n n y ir a le c sö k k e n t ik v is z o n y t ,

a m e n n y i m é g  m e g f e le l  a g r a f it  le g ö m b ö ly ö d é s é n e k  
(9 . á b ra  I I I . m e z e j e ) ,  d e  m á r  n e m  fe le l  m e g  a  g r a f it 

k é p z ő d é s  fo ly a m a ta  t e l j e s  le fé k e z ő d é s é n e k  (9 . ábra
IV . m e z e j e ) .

F e n tie k  a la p já n  m e g m a g y a r á z h a t ju k  a  k én  lá t s z ó 
l a g  e l le n tm o n d ó  h a tá s á t  i s  a s z ü r k e v a s b a n  é s  a tem -  
p e r ö n tv é n y b e n . M in t  a z  a  g ö m b s z e m c s é s  g r a f itú



ö n tö t tv a s  e lő á l l í t á s á v a l  fo g la lk o z ó k  e lő t t  e l é g g é  is m e 

r e te s , a  k én  n a g y m é r té k b e n  e lő s e g í t i  a  le m e z e s  g r a f it  
k ia la k u lá s á t  é s  m e g a k a d á ly o z z a  a  g ö m b s z e m c s é s  
a la k ú  g r a f it  k é p z ő d é sé t . E z é r t  a M g  é s  C e-n e k  a  g r a f it  
a la k já r a  g y a k o r o lt  k e d v e z ő  h a tá s a  c s a k  ig e n  a la c s o n y  
k én ta r ta lo m  ( <  0 ,0 4  % ) m e lle t t  f ig y e lh e tő  m e g . 
U g y a n a k k o r , n r n t  a z  a te m p e r ö n tv é n y e k  e l ő á l l í t á s á 

n á l  m e g f ig y e lh e tő ,  a  m a g a s  5  : M n  v is z o n y  e lő s e g í t i  
a s z a b á ly o s ,  k erek  iz z í t á s i  C -s z e m c s é k  k é p z ő d é s é t  é s  
e z z e l  s z e m b e n , a la c s o n y  k én - é s  m a g a s  М л -ta r ta lo m  
e s e té b e n  s z é t á g a z ó  a la k ú  iz z ít á s i  C -s z e m c s é k e t  k a p u n k  
(1 0 . á b r a ) .

10 . a . á b r a . 10 . b .  á b r a .

A z  S  : M n  v is z o n y  b e fo ly á s a  a  g r a f itk iv á lá s  
a la k já r a  t e m p e r ö n tv é n y b e n  : a  — S :  M n  =  0 ,1 5  b  —  

S :  M n  =  2 ,5 .

A  k én  k ü lö n b ö z ő  h a tá s á t  a z z a l  m a g y a r á z h a t ju k , 
h o g y  a  v a s s z u l f id  a z  ö n tö t tv a s b a n  k é t fé le  a la k b a n  
le h e t  j e le n  —  o ld a tb a n , v a la m in t  a  g r a f it  k r s t á ly -  
m a g o k , v a g y  a z  a la p fé m s z e m c s é k  fe lü le té n , m in t  e g y

fe lü le t i  r é teg . E n n e k  m e g fe le lő e n  v á lto z ik  a X í
Vlc

v is z o n y  a g r a f it  k r is t á ly o s o d á s á n á l  é s  en n e k  m e g 

f e le lő e n  a  g r a f it k iv á lá s  a la k ja  is .  A  s z ilá r d  fém b e n  a 
k én  o ld ó d á s a  ig e n  a la c s o n y  ér ték ű ; a  k én  fő le g  eu tek -  
tik u m  fo r m á já b a n  e g y  fe lü le t i  r é t e g e t  k é p e z , a m i a 
V
—JE v is z o n y  m e g f e le lő  c s ö k k e n é s é t  v o n ja  m a g a  u tá n

é s  a t e m p e r ö n tv é n y b e n  k iv á ló  g r a f it  le g ö m b ö ly ö d é s é t .  
M a g a s a b b  М л -ta r ta lo m  e s e té b e n  a z  e u tek tik u m  m e n y -

n y is é g e  c sö k k e n , a
Fi

y is z o n y  n ő , a m i a z  iz z ít á s i

C -s z e m c s é k  g ö m b a la k tó l v a ló  e lté r é s é h e z  v e z e t .  M a g a 

sa b b  h ő m é r sé k le te n , k ü lö n ö s e n  p e d ig  fo ly é k o n y  á l la 

p o tb a n  (a  М л -ta r ta lo m  a la c s o n y  ér ték e  m e lle t t )  a  
k é n ö tv ö z e t  o ld a tb a  m e g y  é s  e l le n t é t e s  h a tá s ú , a f o ly a 

m a to t  a z  a n izo tro p  m e z ő b e  v iv e  á t (9 . áb ra  I. m e je z e )  
é s  le m e z e s  g r a f it  k ia la k u lá s á t  s e g í t i  e lő .

I ly m ó d o n  a k ife jte tt  e lm é le t  tö b b é -k e v é sb b é  k ie lé 

g í t ő  m a g y a r á z a to t  a d  a g y a k o r la tb ó l is m e r e te s  t é 

n y ek re , m e ly e k  a z  ö n tö t tv a s  g ö m b s z e m c s é s ,  v a g y  le 

m e z e s  a la k ú  g r a f it já n a k  e lő á l l í tá s a k o r  fe lm e r ü ln e k .
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Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  T A G O Z A T Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

II. évfo lyam  11. szám

G ö m b s z e m c s é s  g r a f i t s z e r k e z e t ű  ö n t ö t t v a s a k  ö n t h e t ő s é g e  é s  z s u g o r o d á s a

I R T A :  K Ö V E S S  G Á B O R

Лнтеипость и сужение сфероидально графитпзи- 
рующих чугунов

c a s ta b il ity  a n d  s h r in k a g e  o f  n o d u la r  g r a p h ite  c a s t  ir o n s

G ie s s b a r k e it  u n d  S c h w in d u n g  bei d e m  G u s s e i s e n  m it  
s f e r o l i t is c h e n  G r a p h ita u s b ild u n g .

B e v e z e té s .

A z ö n tö t tv a s  a g é p s z e r k e s z tő  ig e n  fo n to s , s o k 

s z o r  n é lk ü lö z h e te t le n  a la p a n y a g a .  S z á m o s  te r ü le te n  
h a s z n á lj á k  o lc s ó  v o lt a ,  k ö n n y ű  k e z e lh e t ő s é g e  é s  
a r á n y la g  jó  m e c h a n ik a i tu la j d o n s á g a i  k ö v e tk e z té b e n .

A z  ö n tö t tv a s  v a s n a k  é s  s z é n n e k  e u te k tik u s , v a g y  
k ö z e l e u te k tik u s  ö t v ö z e te  2 ,5 — 4 ,5 %  C -ta r ta lo m m a l,  
m e ly b e n  a z o n b a n  a z  e lő á l l í t á s i  k ö r ü lm é n y e k tő l f ü g 

g ő e n  e g é s z  so r  ö tv ö z ő  é s  s z e n n y e z ő  e le m  v a n . E u te k 

t ik u s  ö s s z e t é t e lé n e k  k ö s z ö n h e ti  a la c s o n y  o lv a d á s p o n t 

já t  é s  jó  ö n té s z e t i  t u la j d o n s á g a it ,  v a la m in t  a z t  a k ö 

rü lm é n y t, h o g y  n a g y  s z é n ta r ta lm a  k ö v e tk e z té b e n  
e lő á l l í t á s a  a z  a c é lh o z  k é p e s t  o lc s ó .  E  k e d v e z ő  t u la j 

d o n s á g a i  m e lle t t  a z o n b a n  v a n n a k  k o m o ly  h á tr á n y a i  
is . E z e k  fő k é n t  a la c s o n y  s z i lá r d s á g a ,  m in im á l i s  n y ú 

lá s a  é s  n a g y fo k ú  r id e g s é g e  m e le g  á l la p o tb a n  is . E  
t u la j d o n s á g o k  k ö v e tk e z té b e n  n a g y o b b  ig é n y b e v é te lű  
a lk a tr é s z e k  ö n tö t tv a s b ó l  n e m  k é s z íth e tő k  é s  a z  ö n tö t t 

v a s  f o r g á c s n é lk ü li  a la k ítá s a  s e m  h id e g e n , s e m  m e le 

g e n  n e m  le h e ts é g e s .

E z e k  a k ö r ü lm é n y e k  m á r  r é g ó ta  a rra  k é sz te tté k  
a sz a k e m b e r e k e t  é s  k u ta tó k a t, h o g y  m ó d o k a t  k e r e s s e 

n ek  a z  ö n tö t tv a s  h á tr á n y o s  tu la j d o n s á g a in a k  m e g j a 

v í t á s á r a ,  e lő n y e in e k  le h e tő  m e g t a r t á s a  m e lle t t .  E  t ö 

r e k v é se k  s z e r t e á g a z ó  ir á n y a i e l v i l e g  k é t fő c so p o r tb a  
so r o lh a tó k .

A z  e l s ő  c s o p o r t  a b b ó l a  f e lf o g á s b ó l  in d u l k i, 
h o g y  a z  ö n tö t tv a s  a la p a n y a g a ,  a  b e n n e lé v ő  s z é n tő l  
e lte k in tv e ,  lé n y e g é b e n  a z o n o s  a z  a c é lé v a l.

A  s z i lá r d s á g i  t u la jd o n s á g o k  n ö v e lé s e  te h á t  m e g 

o ld h a tó  a z  a la p s z e r k e z e t  s z i lá r d s á g á n a k  n ö v e lé s é v e l .  
T e k in te t te l  a rra , h o g y  a k ö z ö n s é g e s  s z é n a c é l  s z i lá r d 

s á g a  s z é n ta r ta lm á v a l  e g y e n e s  a r á n y b a n  n ő  é s  l e g 
n a g y o b b  é r té k é t  a t i s z t a  p e r l i t e s  s z e r k e z e tn é l é r i e l , 
a tö r e k v é s e k  t is z t a  p e r l i t e s  a la p s z e r k e z e tű  ö n tö t tv a s  
e lő á l l í t á s á r a  ir á n y u ln a k . I ly e n  ö n t é s  p o n to s  ö t v ö z e t 

ö s s z e t é t e l t ,  ö n té s i  h ő fo k o t  é s  h ű té s i  s e b e s s é g e t  ig é n y e l  
é s  a f e lté te le k  b e ta r tá s a  e s e té n  a lá g y  a c é l la l  e g y e n 

é r ték ű  s z a k ít ó s z i lá r d s á g o t  e r e d m é n y e z .

A z  a la p s z e r k e z e t  e lő n y ö s  m e g v á lt o z t a t á s a  e lé r 

h e tő  k ü lö n b ö z ő  ö tv ö z ö k , íg y  k ró m , n ik k e l, r é z , ó lo m  
stb . a d a g o lá s á v a l ,  m e ly e k  m a r te n s it e s ,  s ő t  a u s te n i t e s  
sz e r k e z e te t  é s  e z z e l  ig e n  jó  s z i lá r d s á g i  tu la j d o n s á g o -
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k á t e r e d m é n y e z h e tn e k . E z  e l já r á s n a k  fő  h á tr á n y a  k ö lt 

s é g e s  m iv o lt a .  A  m á s ik  ú t, m e ly e t  a z  ö n tö t tv a s s a l  a 
k u ta tó k  v á la s z to t t a k  é s  a m e ly  k ü lö n ö s e n  a z  u tó b b i 
é v e k b e n  ig e n  n a g y  e r e d m é n y e k e t  m u ta t  f e l ,  a z o n  a 
m e g g o n d o lá s o n  a la p s z ik ,  h o g y h a  a z  ö n tö t tv a s  s z i 

lá r d s á g á t  a z  a  k ö r ü lm é n y  ro n tja  le , h o g y  a b e n n e  
lé v ő  n a g y  g r a f it le m e z e k  a  f é m e s  é r in tk e z é s t  s z é le s  

f e lü le te n  m e g s z ü n te t ik ,  a k k o r  ig y e k e z n i  k e ll a  g r a f i 

t o t  o ly a n  a la k r a  h o z n i, m e ly  e z t  a h a tá s t  le h e tő s é g  
s z e r in t  le g k is e b b r e  c sö k k e n ti .

Itt tö b b fé le  e lm é le t  é s  e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  tö b b 

f é le  e l já r á s  a la k u lt  k i. M á r  r é g e n  is m e r e te s  a z  a  té n y ,  
h o g y  a fe h é r ö n tv é n y t  —  a h o l t e h á t  a z  ö s s z e s  s z é n  k ö 

tö tt  fo r m á b a n , m in t  v a sk a r b id  v a n  j e le n  —- 9 0 0 °  C  
k ö rü li h ő m é r s é k le te n  h o s s z a b b  id e ig  iz z ít v a ,  a v a s 

k a rb id  e lb o m lik  fe r r itre  é s  g r a f itr a , e z  a  g r a f it  a z o n 

b a n  n e m  le m e z e s e n ,  h a n e m  a p ró  g ö m b ö c sk é k k é  z s u 

g o r o d v a  h e ly e z k e d ik  e l é s  eb b en  a z  a la k já b a n  lé n y e 

g e s e n  k ise b b  h e ly e n  s z a k ít ja  m e g  a z  a la p s z e r k e z e t  
f é m e s  ö s s z e f ü g g é s é t .

A  le g u tó b b i é v e k b e n - s ik e r e s e n  k ís é r le te z te k  o ly  
m ó d s z e r r e l ,  m e ly  k ik ü sz ö b ö li  a h o s s z ú  é s  m a g a s  h ő 

fo k ú  iz z í t á s t  é s  a z  e z z e l  já r ó  h á tr á n y o k a t  é s  a  g ö m b  
s z e m c s é s  a la k ú  g r a f i t - e lo s z lá s s a l  b író  ö n tö t tv a s a t  
k ö z v e t le n ü l  fo ly é k o n y  fü r d ő b ő l á ll í t ja  e lő . E b b e n  a 
tá r g y k ö r b e n  H . M o r r o g h  ( 1 )  b o c s á to tt  k ö z r e  1946-bari 
k im e r ítő  é r te k e z é s t ,  m e ly b e n  a g r a f it -k r is tá ly o s o d á s  
m ó d ja it  t á r g y a lv a  m e g á lla p ít j a ,  h o g y  b iz o n y o s  f e l t é 

t e le k  m e g t e r e m té s é v e l  a z  ö n tö t tv a s b a n  lé v ő  g r a f it  
g ö m b s z e m c s é s  a la k b a n  k r is tá ly o s íth a tó .  E  fe lté te le k  
k ö z ö tt  a v a s  k é n te le n ít é s é t ,  g á z t a la n ít á s á t ,  a  fü rd ő  
tú lh ű té s é t  é s  v é g ü l  a  g r a f it ta l  a z o n o s ,  h e x a g o n á l is  
k r is tá ly r e n d s z e r t  k é p e z ő  m a g o k  fü r d ő b e  v a ló  b e v it e 

lé t  j e lö l t e  m e g . M a g o k k é n t  F e -S i  p o rt, m íg  a z  ö s z -  
s z e s  tö b b i h a tá s  e lé r é s é r e  C e-t  h a s z n á lt  n é h á n y  t iz e d 

s z á z a lé k n y i  m e n n y is é g b e n .

M o r r o g h  u tá n  s z é l e s  k ö rb en  k e z d te k  a k é r d é s se l 
f o g la lk o z n i  é s  m e g á lla p íto t tá k , h o g y  a C e  m e lle t t  
e g é s z  so r  m á s  fé m m e l is , fő k é p p en  M g - a l  lé tr e h o z 

h a tó  a g ö m b s z e m c s é s  g r a f it s z e r k e z e t .  A  k é r d é s  a z  
e g é s z  v i lá g o n  s z é le s k ö r ű  é r d e k lő d é s t  v á lto t t  k i é s  
s z o v je t ,  a n g o l ,  b e lg a  é s  a m e r ik a i k u ta tó k  e g é s z  so ra  
fo g la lk o z o t t  é s  fo g la lk o z ik  m in d  a z  e lm é le t i ,  m in d  a 
g y a k o r la t i  r é s z le t e k  m e g o ld á s á v a l ,  h o g y  le h e tő v é  v á l 

jé k  a z  e ljá r á s  n a g y ip a r i  m ér e tek b e n  v a ló  b iz t o n s á g o s  
m e g v a ló s í t á s a .

A n n a k  e l le n é r e ,  h o g y  a z  e ljá r á s  n é h á n y  é v e s  
m ú ltr a  te k in th e t  v i s s z a ,  m é g is  e g é s z  so r  k é r d é s  m e g 

o ld a t la n ,  k ö z tü k  o ly a n  a la p v e tő  p ro b lém a  is , m in t  a
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grafiikristályosodás lefolyása. Itt a z  e g y ik  v é le m é n y  
a z , h o g y  a g ö m b g r a f it  a feh ér en  d erm e d ő  ö n tv é n y  
c e m e n tit jé n e k  s z i lá r d  á lla p o tb a n  v a ló  ig e n  g y o r s  e l -  
b o m lá s á b ó l jö n  lé tr e , m íg  a m á s ik  e lm é le t  s z e r in t  a 
g ö m b g r a f it  k ö z v e t le n ü l a fo ly é k o n y  fé m fü r d ő b ő l k r is 

t á ly o s o d ik  k i. E z e n  kivüil a  L eg k ü lö n b ö ző b b  v é le m é 

n y e k  lá t ta k  n a p v i lá g o t  a z  ú j a n y a g  s z i lá r d s á g i ,  t e c h 

n o ló g ia i ,  ö n té s z e t i  t u la j d o n s á g a it  i l le t ő le g .

A z  Intézetben lefolyt kísérletek rövid összefoglalása

A  B u d a p e s t i  M ű sz a k i E g y e te m  M e c h a n ik a i T e c h 

n o ló g ia i  I n té z e te  D r. G il le m o t  L á s z ló  v e z e t é s é v e l  
s z e r te á g a z ó  e lm é le t i  é s  g y a k o r la t i  j e l l e g ű  k u t a tá s o 

k at fo ly ta t  a  g ö m b s z e m c s é s  g r a f i t e lo s z lá s ú  ö n tö t tv a s  
tá r g y k ö r é b e n . A  g r a f itk r is tá ly o s o d á s  le fo ly á s a  t e k in 
t e té b e n  C e- é s  M g - k e z e lé s s e l ,  h y p e r -  é s  h y p o e u íe k t i-  
k u s  ö n tö t tv a s a k k a l fo ly ta k  k ís é r le te k  é s  m e g á lla p ít á s t  

n y er t , h o g y  m in d  C e-, m in d  M g -n á l  a z  ö tv ö z ő , v a l a 

m in t  a S i  fü g g v é n y é b e n  a g ö m b s z e m c s e k é p z ő d é s n e k  
a ls ó  é s  f e ls ő  h a tá r a  v a n , te h á t  a  g ö m b s z e m c s é s  g ra -  
f itú  ö n tö t tv a s a k  4  o ld a lr ó l k ö r ü lh a tá r o lt  z á r t  te r ü le tr e  
e s n e k . A z o n b a n  lé n y e g e s  k ü lö n b s é g  m u ta tk o z o tt  a 
C e-n a k , i l l e t v e  M g -n a k  a g r a f itk r is tá ly o s o d á s r a  g y a 

k o ro lt  h a tá s a  k ö z ö tt , a m e n n y ib e n  a C e  c s a k  h y p er-  

e u te k tik u s  v a s a k n á l ,  m íg  a M g  c s a k  h y p o e u te k tik u s  

ö tv ö z e te k n é l e r e d m é n y e z  g ö m b s z e m c s é s  g r a f i t e lo s z 

lá s t .  U g y a n c s a k  v iz s g á la t o k  f o ly n a k  a z o k b a n  a g y a 
k o r la t i t e c h n o ló g ia i  k é r d é se k b e n  is ,  m e ly e k r ő l a v é l e 
m é n y e k  ig e n  e lté r ő e k  v o lta k  é s  a m e ly  k é rd ések b e n  
r e n d s z e r e s  k u ta tó -m u n k a  m é g  n e m  fo ly t.

A vizsgálatok célkitűzése.

A  je le n  - v iz s g á la t o k  c é lja  v o l t  m e g á lla p ít a n i  a 
g ö m b s z e m c s é s  g r a f i t e lo s z lá s ú  ö n tö t tv a s a k  ö n th e tő s é g i  
m é r ő s z á m a it  az e g y s z e r ű  s z ü r k e ö n tv é n y h e z  k é p e s t , 
v a la m in t  a z  e g y e s  v á lto z ó k  h a tá s á t  é s  a z  o p t im á lis  

ö n th e t ő s é g  k ö r ü lm é n y e it .  M e g á l la p ít á s t  n y e r te k  ez en  
fe lü l a С е -o s , i l le tv e  M g - o s  ö n tö t tv a s a k  z s u g o r o d á s i  
é l té k e i  a k ö z ö n s é g e s  s z ü r k e ö n tv é n n y e l ö s s z e h a s o n 

l ítv a . A  n e m z e tk ö z i s z a k ir o d a lo m  e  té m á v a l  f o g la l  
k o z ó  c ik k e ib en  u g y a n is  e z e k r ő l a- k érd ések rő l á l t a lá 

b a n  n em  s z e r e p e ln e k  a d a to k , s ő t  m é g  u ta lá s o k  sem . 
A h o l m é g is  t a lá lh a tó  k ité r é s  a z  ö n th e tő s é g r e ,  i l le tv e  
a z s u g o r o d á s r a , o tt  e z  c s a k  f u t ó la g o s  é s  n e m  h a tá r o 

zo tt . í g y  S m ith  ( 1 3 )  m e g e m lít i ,  h o g y  a z  á lta la  v é g 

z e tt  M g - o s  k e z e lé s n é l  a z  ö n tv é n y  z s u g o r o d á s a  n a 

g y o b b , m in t  a k e z e le t le n  s z ü r k e ö n té s é . H o ld e m a n  é s  
S te a r n s  ( 1 2 )  u g y a n c s a k  M g - o s  ö tv ö z e te k n é l a g y a 

k o r la t i a d a to k  k ö z ö tt  jó  ö n th e tő s é g e t  é s  k is s é  n a g y o b b  
z s u g o r o d á s t  e m líte n e k  m e g . J e le n  m é r é s e k  m e g k ís é 

r e lték  k iv iz s g á ln i  é s  r e n d s z e r b e  fo g la ln i  a  k ü lö n b ö z ő  
g ö m b s z e m c s é s  g r a f i t e lo s z lá s ú  ö n tö t tv a s a k  e  tu la jd o n 

s á g a i t  e lm é le t i  é s  g y a k o r la t i  k ö v e tk e z te té s e k  c é l 

já b ó l.

M in d  a z  ö n th e tő s é g i ,  m in d  a z s u g o r o d á s i  é r té 

k ek  m e g á l la p ít á s a  ö s s z e h a s o n l í t tó  p á r o s  ö n té se k k e l 
tö r té n t. A z  ö s s z e s  k ís é r le t i  p o n to k  a z o n o s  ö s s z e t é t e l 

le l é s  a z o n o s  ö n té s i  k ö r ü lm é n y e k  k ö zö tt  g ö m b s z e m -  
c s é s í t ő  k e z e lé s s e l  é s  a n é lk ü l k é s z ü lte k . E n n e k  er e d 

m é n y e k é p p e n  m in d e n  p o n tr a  m e g b íz h a tó  ö s s z e h a s o n 

l í t á s i  a la p  á l l  r e n d e lk e z é s r e  a g ö m b s z e m c s é s  g r a f i t 

e lo s z lá s ú  ö n tö t tv a s  é s  a k ö z ö n s é g e s  sz ü r k e  le m e z e s

g r a f i t e lo s z lá s ú  ö n tö t tv a s  ö n th e tő s é g i  é s  z s u g o r o d á s i  
ér té k e i k ö zö tt . A z  e s e t le g  m é g i s  f e l lé p ő  z a v a r ó  m e l 

lé k k ö r ü lm é n y e k  é s  b iz o n y ta la n s á g i  t é n y e z ő k  k ik ü s z ö 

b ö lé s é r e  m in d e n  k ís é r le t i  p o n t le ö n t é s e  —  m in d  
g ö m b s z e m c s é s ,  m in d  s z ü r k e ö n tv é n y n é l —  is m é te lte n ,  
n e v e z e t e s e n  h á r o m sz o r , i l l e t v e  k é ts z e r  tö r té n t. A z  a z o 

n o s  k ís é r le t i  p o n to k  v é g s ő  e r e d m é n y e i a  m e g is m é te lt  
ö n té s e k  a d a ta in a k  ö s s z e g e z é s é v e l  é s  á t la g o lá s á v a l  
a d ó d ta k  k i. E z e k tő l a z  á t la g e r e d m é n y e k tő l a z  e g y e s  
ö n té s e k  a d a ta i p o z it ív ,  i l l e t v e  n e g a t ív  é r te le m b e n  le g 

f e ljeb b  20°/o-kal té r n e k  el.

A  k ís é r le t i  p o n to k  ö s s z e á l l í t á s a  m in d a z o n  v á l t o 

z á s o k  f ig y e le m b e v é t e lé v e l  tö r té n t, m e ly e k  a v iz s g á l t  

tu la jd o n s á g o k r a  lé n y e g e s e b b  b e fo ly á s t  g y a k o r o ln i l á t 

s z o t ta k . í g y  k ü lö n  ö n té s i  s o r o z a t  k é s z ü lt  a M g - o s  é s  
a С е - o s  k e z e lé s ű  v a s a k r ó l.  M in d  a M g - o s ,  m in d  p e 

d ig  a  С е -o s  ö n tv é n y e k n é l v á lto z ó k é n t  s z e r e p e lt  a  b e 

ö tv ö z ö t t  S i  m e n n y is é g e .  T e k in te t te l a rra , h o g y  a z  ö n 

t é s z e t i  g y a k o r la tb a n  g a z d a s á g i  s z e m p o n to k  fő le g  a z  
M g - o s  k e z e lé s t  h e ly e z ik  e lő té r b e , tö b b  v á l t o z ó  h a tá 

s á t  c s a k  a  M g - o s  ö n tv é n y e k n é l te t té k  v i z s g á la t  tá r 
g y á v á .  E  v á lt o z ó k  k ö z ö tt  s z e r e p e lt  a z  ö tv ö z e t  s z é n -  
ta r ta lm a , a b e a d a g o lt  M g  m e n n y is é g e ,  i l l e t v e  a z  e lő 

ö tv ö z e t  fa j tá ja , v é g ü l  a z  ö n té s i  h ő m é r sé k le t .  E  v á l 

to z ó k  h a tá s á n a k  r é s z le t e s e b b  k u t a tá s a  fő k ép  a z  ö n t 

h e t ő s é g i  v iz s g á la t o k r a  te r je d t  k i, m íg  a  z s u g o r o d á s  
v iz s g á la t á n á l ,  m in d  a M g - o s ,  m in d  p e d ig  a  G e -o s  
ö n té s e k n é l ,  a z  o p t im á lis  k ö r ü lm é n y e k  f ig y e le m b e v é 
t e lé v e l  c s a k  a  S i m e n n y is é g e  s z e r e p e lt  v á lto z ó k é n t .

A  M g -o s  ö n tv é n y e k n é l h á ro m  s o r o z a t  s z e r e p e l, 
m e ly e k  e g y m á s t ó l  a z  ö tv ö z e t  s z é n ta r ta lm á b a n  k ü lö n 

b ö zn ek . A  f e lh a s z n á lt  a la p a n y a g  b a u x itn y e r s v a s  v o lt ,  

m e ly n e k  ö s s z e t é t e le :  C  =  4 ,1 7 % , S i =  0,59"/o, M n  —: 
0 ,6 3 % , S =  0 ,0 1 9 % , Р  =  0 ,1 3 % . A z  e l s ő  s o r o z a t  k i 

in d u ló  s z é n ta r ta lm a  a n y e r s v a s  e r e d e t i ,  4 ,1 7 % -o s  
s z é n ta r ta lm a  v o l t ,  a  m á s o d ik  s o r o z a t  .szé n ta r ta lm a  
3 ,5 % , m íg  a h a r m a d ik é  3 ,0 % . U tó b b i k ét s o r o z a tn á l  
a sz é n ta r ta lo m  c s ö k k e n té s e  m e g f e le lő  m e n n y is é g ű  

p a tk ó a c é l a d a g o lá s á v a l  tö r tén t. A  m e g a d o tt  ér ték ek  
a z  ö tv ö z e t  k e z d ő  ö s s z e t é t e lé r e  v o n a tk o z n a k , a z  öm - 
le s z t é s  a la t t i  s z é n k ié g é s  á t la g o s a n  15% -ot te tt  ki. 
M in d e g y ik  s o r o z a t  h á ro m  p o n tb ó l á ll , m e ly e k  e g y 

m á s tó l a b e a d a g o lt  S i  m e n n y is é g é b e n  té r n e k  e l. A z  
e g y e s  p o n to k h o z  ta r to z ó  ö tv ö z e te k b e n  lé v ő  ö s s z e s  S i-  
m e n n y is é g  so r r e n d b e n  3 ,5 % , 4 ,5 %  é s  6 ,0 %  v o lt , 
e h h e z  m é g  a z  ö n té s e k  e g y r é s z é n é l  2 ,5 %  ö s s z e s  S i-  
ta r ta lm ú  e l le n ő r z ő  m é r é s i  p o n to k  já r u lta k . A z  ö n tv é 

n y e k b e n  lé v ő  ö s s z e s  S i h á r o m  r é sz b ő l te v ő d ö tt  ö s s z e .  
A z  e l s ő  r é sz t  a n y e r s v a s b a n  e r e d e t i le g  lé v ő  S i  a d ta , 
m e ly n e k  m e n n y is é g e  á l la n d ó , a m á s o d ik  r é sz t  a 
S 0 % -o s  F e S i  fo r m á já b a n  b e ö tv ö z ö t t  S i ,  m íg  a h a r 

m a d ik  r é sz t  a z  ö n tő v e d e r b e n  le fo ly ó  m a g k é p z ő  b e 

o l t á s  a d ta , m e ly  0 ,4 %  m e n n y is é g ű  7 2 % -o s  F e S i-p o r -  
ból á llo t t .

A  M g  á lta lá b a n  20 %  M g -ta r ta lm ú  C u -M g  e l ő 

ö tv ö z e t  fo r m á já b a n  k e r ü lt  a lk a lm a z á s r a ,  d e  e l le n ő r z ő  
k ísé r le te k  fo ly ta k  3 0 %  M g -fa r ta lm ú  C u -M g , v a la m in t  
W o M g -ta r ta lm ú  F e - S i -M g  e lő ö tv ö z e t te l  is .

A  h ő fo k o t  a  m é r é se k  so r á n  á lla n d ó  é r ték en  le h e 

te tt  ta r ta n i o ly  m ó d o n , h o g y  m in d e n  ö n té s n é l  k é t h ő 

fo k m é r é s  tö r té n t:  k e m e n c é b ő l v a ló  c s a p o lá s  e lő t t  é s  
a fo r m á b a  v a ló  ö n té s n é l .  A  k ét p á r h u z a m o s  ö n té s  
k ö z ü l m in d ig  a s z ü r k e  le m e z e s  g r a f itú  ö n tv é n y  le 
ö n té s e  tö r tén t  e ls ő n e k , e n n é l t. i. a k é t h ő fo k -m é r é s
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k ö zö tti k ü lö n b s é g  e g y r é s z t  k ic s i ,  m á s r é s z t  k ö z e i á l 

la n d ó  v o lt ,  te k in tv e , h o g y  a z  ö n tő v e d e r t  á l la n d ó a n  
a z o n o s  k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  m e le g ít e t té k  elő'. A z  e z 

u tá n  k ö v e tk e z ő  g ö m b s z e m c s é s  ö n té s t  ú g y  v e z e t té k , 

h o g y  a  fém  fe lh e v í té s i  h ő fo k a  m a g a s a b b  v o lt ,  m in t  a 
m e g e lő z ő  s z ü r k e -ö n té s é ,  ú g y  h o g y  a z  ö n tő v e d e r b e n  
a fém  h ő fo k a  á lta lá b a n  m a g a s a b b  v o lt ,  m in t  a 
s z ü r k e ö n té s n é l ,  a h ő fo k  te h á t  a  té g e ly b e n  v a ló  
g ö m b s z e m c s é s ít ő  k e z e lé s  u tá n  s e m  e s e t t  a p á r 

h u z a m o s  s z ü r k e -ö n té s  h ő fo k a  a lá .  A  h ő fo k m é r é se k  
o p tik a i p y r o m e te r  s e g í t s é g é v e l  tö r tén te k .

A  k í s é r l e t i  b e r e n d e z é s e k  le ír á s a .

A  k ís é r le t i  ö n té s e k  n a g y fr e k v e n c iá s  in d u k c ió s -  
k e m e n c é b e n  fo ly ta k  le  (1 . á b r a ) .  A  k e m e n c e  fo r g ó

1. á b r a . N a g y f r e k v e n c iá s  in d u k c ió s  k ís é r le t i  k e m e n c e .

g e n e r á to r á n a k  f e lv e t t  t e lj e s ítm é n y e  16 k W A , a l e 
a d o tt  fr e k v e n c ia  6 .4 0 0 . A  k e m e n c é b e  0 ,5  m m  fa lv a s -  
t a g s á g ú  lá g y v a s le m e z b ő l  k é s z ü lt  h e g e s z t e t t  t é g e ly  le tt  
b e d ö n g ö lv e ,  m e ly  a z  e l s ő  ö n té s n é l  b e o lv a d t. í g y  v o lt  
b iz to s íth a tó  a p o n to s  m é r e t ta r tá s  é s  e z e n  k e r e s z tü l a 
k e m e n c e  jó  e le k tr o m o s  k ih a s z n á lá s a .  A z  ö n té s r e  k e 

rü lő  n y e r s v a s  u. i. a  t é g e ly b e  p o n to s a n  b e i l lő  tu sk ó k  
fo r m á já b a n  k erü lt  f e lh a s z n á lá s r a ,  íg y  a z  ö m le s z tő  tér  
m in im á lis  lé g r é s s e l  v o l t  k ih a s z n á lh a tó .

A  t é g e ly  ű r ta r ta lm a  kb. 10 k g  v a s  m e g ö m le s z -  
f é s é t  t e t te  le h e tő v é . A  k e m e n c é t  m in d e n  10 ö n té s  u tá n  
d ö n g ö lté k . A z  o lv a d t  fém  le c s a p o lá s a  a k e m e n c e  m e g 

b i l l e n é s é v e l  tö r tén t  (2 . á b r a ) .

A z  ö n th e tő s é g  m é r é s é r e  dr. E . P iw o w a r s k y  á lta l 
m e g a d o tt , n e m z e tk ö z i le g  i s  e l fo g a d o t t  sp ir á lfo r m a  
s z o lg á lt .  A  fo rm a  k ia la k ítá s á t  é s  m é r e te it  a  3 . ábra  
s z e m lé l t e t i .  A z  a d o tt  ra jz  s z e r in t  e lk é s z í te t t  fa m in ta  

b e d ö n g ö lé s e  fo r m a sz e k r é n y b e , k ö z ö n s é g e s  ö n tö d e i h o 

m o k k a l, k é z z e l  tö r té n t . A  b e ö m lő tö lc s é r  a ljá n  a r a j 

z o n  is  lá th a tó  m a g h o m o k b ó l k é s z íte t t  s z ű r ő k o r o r g

3. áb ra . A z ö n th e tő s é g  m e g á lla p ítá sá r a  h a szn á lt  ön tő fo rm a .

v o lt  e lh e ly e z v e ,  m e ly e n  3 d a ra b , e g y e n k é n t  G m m  á t 

m é r ő jű  fu r a t  s z o lg á l  a  b e ö m lő  fém  á tb o c s á tá s á r a . A  
s p ir á l t e lj e s  h o s s z a  152 8  m m , a  k ö n n y eb b  m é r é s  k e d 

v é é r t , a  m in tá n  5 0  m m -k é n t  a p ró  s z e m ö lc s ö k  v a n n a k  
e lh e ly e z v e .  A z  ö n th e t ő s é g  m é r ő s z á m á t  a  le ö n tö tt  fém  
k ifu to tt  h o s s z á n a k  le m é r é s e  é s  a t e l j e s  h o s s z h o z  v a ló  
s z á z a lé k o s  a r á n y ítá s a  a d ta .

A z  e g y e s  ö n té s e k  á t la g b a n  8  k g -o s a k  v o lta k , e  
m e n n y is é g n e k  e g y r é s z e  a z  ö n th e t ő s é g i  fo rm a  k itö l 

t é s é r e  s z o lg á l t ,  m íg  m á s ik  r é s z é b ő l a z  a n y a g v iz s g á la t  
c é lja it  s z o lg á ló  r u d a k  k e r ü lte k  k i. M in d e n  a lk a lo m 

m a l k é t d a ra b  3 0  m m  á tm é r ő jű , e g y  d a ra b  2 0  m m  á t 

m ér ő jű  é s  e g y  d a ra b  10 m m  á tm é r ő jű , e g y e n k é n t  3 0 0  
m m  h o s s z ú  rú d  k erü lt  le ö n té s r e .  E  ru d a k  a n y a g á b ó l  
m in d e n  ö n té s n é l  a  k ö v e tk e z ő  v iz s g á la t o k  k erü ltek  
e lv é g z é s r e :  a z  e g y ik  3 0  m m  á tm é r ő jű  rú d b ó l k é t d a 

rab  s z a b v á n y o s  m e n e te s fe jű  s z a k ító  p r ó b a te s t  k é sz ü lt , 
e n n e k  f o r g á c s a  k é m ia i a n a l íz i s r e  k erü lt . A  3 0  m m  é s  
10 m m  á tm é rő jű  ru d a k b ó l, v a la m in t ,  h a  e n n e k  s z ü k 

s é g e  m u ta tk o z o tt ,  a 2 0  m m  á tm é r ő jű  rú d b ó l i s  m ik - 
r o s z k ó p i c s is z o la t  k é s z ü lt .  T e h á t  m in d e n  ö n té s i  p o n t 

n á l  r e n d e lk e z é s r e  á ll  a  k é t s z a k ító  p r ó b a te s t  e ls z a k í-  
tá s a  á lta l  k a p o tt  á t la g - s z a k ít ó s z i lá r d s á g  é s  a k ü lö n 
b ö z ő  á tm é r ő jű  ru d a k  s z e r k e z e té n e k  m ik r o sz k ó p i k ép e, 
v a la m in t  a  k é m ia i a n a l íz i s  é r té k e i a z  ö n tv é n y b e n  lé v ő  
C, S i,  M n , P ,  S  é s  a v is s z a m a r a d ó  M g , i l l e t v e  C e  
m e n n y is é g é r e .

A  z s u g o r o d á s  m é r é s é r e  3 0  m m  á tm é rő jű  é s  3 0 0  
m m  h o s s z ú  rú d a la k ú  m in ta  s z o lg á l t .  E z e n  a rú d on  
a  k ö z é p tő l s z im m e tr ik u s a n  e lo s z t v a  2 5 2 ,5  m m  tá v o n  
e g y m á s s a l  s z e m b e n  k é t-k é t  d a ra b  n é g y o ld a lú  g ú la 

a la k ú  c s ú c s  f o g la l  h e ly e t  (4 . á b r a ) .  E z t  a ru d a t  a z  
e g y e s  ö n té s e k n é l a z  e g y ik  3 0  m m  á tm é rő jű  n o rm á l 
p ró b a rú d  h e ly é r e  fo r m á z tu k  b e . I tt  t e r m é s z e te s e n  a 
b e fo r m á z á s  k ü lö n ö s  g o n d d a l  tö r tén t  é s  a fo rm á t a

2 . á b r a , K ísé r le t i  k e m e n c e  b i l le n th e t ő  t é g e ly e . 4 . á b r a . A  z s u g o r o d á s  m e g á l la p ít á s á r a  h a s z n á lt  p r ó b a r ú d .
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le g k is e b b  h ib a  e s e té n  i s  k is e le j te z té k . E b b e  a  fo rm á b a  
n o r m á l s z ü r k e -v a s a t  ö n tv e , m e ly n e k  z s u g o r o d á s a  k ö z 

tu d o m á s ú a n  1% , a le h ű lt  ö n tv é n y  k ét c s ú c s  k ö z ö tti 
h o s s z a  p o n to s a n  2 5 0  m m  v o lt .  A z  e t tő l v a ló  e lté r é s  
s z á z a lé k b a n  e g y é r te lm ű e n  d e f in iá lta  a z  i l le tő  ö tv ö z e t  
z s u g o r o d á s á t .

A z  ö n th e tő s é g i  k ís é r le te k  le fo ly á sa .

A  v iz s g á la t o k  so r á n  le ö n tö tt  k ís é r le t i  p o n to k  k ö 

z ö t t  5 6  M g - o s  ö n th e tő s é g i  a d a t, 12 M g -o s  z s u g o r o 
d á s i ,  v é g ü l  10 С е -o s  ö n th e tő s é g i  é s  z s u g o r o d á s i  a d a t  
á ll  r e n d e lk e z é sr e . A  M g - o s  ö n tv é n y e k  ö s s z e h a s o n l ít ó  
v iz s g á la t á r a  s z o lg á l  a z  I. tá b lá z a t ,  m e ly  a z  e g y e s  
s o r o z a to k  k i in d u lá s i  C - é s  S i- ta r ta lm á t ,  v a la m in t  az  
a z o n o s  j e l l e g ű  ö n té s i  p o n to k  á t la g é r té k e it  v é v e ,  a z o k  
s z a k ít ó s z i lá r d s á g i  é s  ö n th e tő s é g i  é r ték e it  m u ta tja . A  
p á r a t la n  s z á m ú  ö n té s e k  sz ü r k e  le m e z e s g r a f it  s z e r k e 

z e tű e k , m íg  a  p á r o s s z á m ú a k  g ö m b s z e m c s é s  g r a f it -  
e lo s z t á s ú a k .  A  g ö m b s z e m c s é s í t ő  ik e z e lé s  m e n e t e  a 

k ö v e tk e z ő  v o lt :  a C u -M g  e lő ö tv ö z e t  a z  ö n tő v e d e r b e  
c s a p o lt  fé m h e z  a d a g o ltá k  kb. m o g y o r ó n y i n a g y s á 

g ú r a  tö r t  r é sz e k b e n . A  M g  r e a k c ió h a tá s á n a k  l e c s i l l a 

p o d á s a  u tá n  a b e o ltó  F e S i-p o r  a d a g o lá s a  é s  b e k e v e 
r é s e  k ö v e tk e z e tt ,  m a jd  a fü rd ő  le s a la k o lá s a  u tá n  m e g 

tö r té n t  a  fo r m á b a  ö n té s . E ls ő n e k  m in d ig  a z  ö n th e tő 

s é g i  fo rm a , m a jd  e n n e k  m e g t e l t é v e l  a p r ó b a te s t  fo r 

m a ö n té s e  tö r tén t  m e g .

I. számú táblázat.

öntések jele
Kiindulási

Fajta
в önthetőség mm 

és %
c  % Si % kg mm®

1 -  7 - 1 3 4 . 1 7 3 . 5 szürke 1 6 . 5 8 4 7  =  5 5 . 9

2 -  8 - 1 4 4 . 1 7 3 . 5 göm b szü rk e 3 1 . 8 1 1 8 ?  =  7 7 . 5

3 -  9 - 1 5 4 . 1 7 4 . 5 szürke 1 4 . 2 7 0 5  =  4 6 . 2
4 — 1 0 — 1 6 4 . 1 7 4 . 5 göm b szü rk e 3 3 . 6 8 9 8  = 5 8 . 8
5 - 1 1  — 17 4 . 1 7 6 . 0 szürke 1 4 . 0 8 3 2  =  5 4 . 4
6  —  12  —  18 4 . 1 7 6 . 0 göm b szü rk e £ 5 . 3 8 7 7  =  5 7 . 4

1 9 — 2 5 - 3 1 3 . 5 0 2 . 5 szürke 2 7 . 9 8 0 3  =  5 2 . 6
2 0 - 2 6 - 3 2 3 . 5 0 2 . 5 göm bszü rk e 4 1 . 8 4 7 8  =  3 1 . 3
2 1 - 2 7 - 3 3 3 . 5 0 3 . 5 szürke 2 4 . 4 1011 =  6 6 . 4

2 2 - 2 8 - 3 4 3 . 5 0 3 . 5 göm bszü rk e 4 7 . 1 7 7 7  =  5 0 . 9

2 3 - 2 9 - 3 5 3 . 5 0 4 . 5 szürke 1 8 . 1 6 4 4  =  4 2 . 2

2 4 - 3 0 - 3 6 3 . 5 0 4 . 5 göm b szü rk e 3 9 . 3 6 1 4  =  4 0 . 2

3 7 - 4 3 3 . 0 0 2 . 5 szürke 2 7 . 8 3 2 6  =  2 1 . 4
3 8 - 4 4 3 . 0 0 2 . 5 göm b szü rk e 3 5 . 2 2 3 1  =  1 5 . 1
3 9 - 4 5 3 .0 0 4 . 0 szürke 2 6 . 3 7 5 1  = 4 9 . 2
4 0 — 4 6 3 . 0 0 4 . 0 göm b szü rk e 3 7 . 7 2 2 9  =  1 5 . 0
4 1 - 4 7 3 . 0 0 5 . 5 szürke 2 3 . 1 5 9 2  = 3 8 . 8

4 2 - 4 8 3 . 0 0 5 . 5 göm b szü rk e 3 1 . 0 4 1 1  =  2 6 . 9

A z e g y e s  so r o z a to k  v is e lk e d é s e  s z é n ta r ta lo r n tó l  
f ü g g ő e n  k ü lö n b ö z ő . A z  első  s o r o z a t ,  m e ly  a z  1-tő l 
1 8 - ig  te r je d ő  p o n to k a t  ta r ta lm a z z a , C - é s  S i- ta r ta lm a  
ö s s z e g e z é s e  s z e r in t  a h y p e r e u te k tik u s  ö v b e  e s ik . A z  
e lő z ő  ta p a s z ta la to k k a l e g y b e v á g ó a n  e  s o r o z a tn a k  m in d  
s z a k ít ó s z i lá r d s á g i  é r ték e i, m in d  m ik r o sz k ó p i k ép e i a z t  
m u ta tjá k , h o g y  a  hypereutektikus összetételű  ö tvöze 
tek gra fitja  a M g hatására nem, vagy csak tökélet 
lenül göm bszem csésedik. E n n e k  m e g f e le lő e n  e  so r o z a t  
ö n th e tő s é g i  é r té k e i le g a lá b b  e g y e z n e k  a m e g f e le lő  
s z ü r k e ö n tv é n y é v e l ,  ső t  a n n á l jo b b a k . A z  ö n th e tő s é g i  
é t té k e k  a la k u lá s á t  a  S i- ta r ta lo m  f ü g g v é n y é b e n  a 
sz ü r k e , ' i l l e t v e  g ö m b s z e m c s é s  ö n tv é n y e k r e  g r a f ik u s  
a la k b a n  m u ta tja  a z  5 . á b ra . E b b en  é s  a tö b b i h a 

s o n ló  j e l l e g ű  á b rá b a n  a g ö m b s z e m c s é s  p o n to k a t  v a s 

t a g  e r e d m é n y -v o n a l,  a  s z ü r k e ö n té s e k e t  p e d ig  v é k o 

n y a b b  s z a g g a t o t t  v o n a l  k ö ti ö s s z e .  A z  eb b en  a s o r o 

z a tb a n  s z e r e p lő  M g - a l  k e z e lt  ö n tv é n y e k  m ik r ó sz e r k e -  
z e te  f in o m a b b  g r a f it le m e z e k e t ,  le m e z -s z e r ű  (ú . n. 
q u a s if la k e )  s z e r k e z e te t  é s  tö k é le t le n  g ö m b s z e m c s é k e t  
m u ta t  (6 . á b r a ) .  A  n é m ile g  jo b b  ö n th e tő s é g  itt a 
f in o m a b b  g r a f it s z e r k e z e t t e l  m a g y a r á z h a tó .  É r d e k e s  

a z o n b a n  m e g v iz s g á ln i  a s o r o z a t  e g y  o ly a n  ta g já t ,

6 . á b r a . 10 je lű  ö n t é s  m ik r ó s z e r k e z e te .  3 0  m m , 5 £ 0  X .

m e ly  ig e n  e r ő s  g ö m b s z e m c s e k é p z ő d é s t  m u ta t . E n n e k  
m ik r ó s z e r k e z e te  m a jd n e m  te lj e s e n  k ife j le t t  g r a f i t g ö m 

b ö k e t m u ta t , á lta lá b a n  ferrit u d v a r r a l k ö r ü lv é v e ,  m íg  
a p e r litb e n  k e v é s  le m e z -s z e r ű  g r a f it  é s  ig e n  k is  m e n y -  
n y is é g b e n  m á s o d la g o s  c e m e n t it  v a n  (7 . á b r a ) .  A z

7. áb ra . 10/2 jelű  öntés m ikrószerkezete . 10 m m , 250 >í.

ö s s z e h a s o n l í t á s u l  m e lle t t e  k ö z ö lt  p á r h u z a m o s  s z ü r k e 

ö n tv é n y  m ik r ó s z e r k e z e te  d u r v a  le m e z e s  g r a f ito t  m u ta t  

p e r lit  a la p b a n  (8 . á b r a ) .  E  k ét ö n tv é n y  ö n th e tő s é g i  
v is z o n y a i t  s z e m lé l te t i  a 9 . á b ra , m e ly  e g y m á s  m e lle t t
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là  30 3* чо Í0  5i> î f

10. á b r a . ö n t h e t ő s é g i  g ö r b é k . M g  k e z e lé s .  C =  3,5®/o.

m e ly  a z  5 . á b rá h o z  h a s o n ló a n  g r a f ik u s  á b r á z o lá s t  ad  
a z  ö n th e tő s é g r ő l .  (A  g ö m b s z e m c s é s  ö n té s e k  itt is  
e r e d m é n y v o n a lla l ,  m íg  a s z ü r k e ö n té s e k  s z a g g a t o t t  
v o n a l la l  v a n n a k  ö s s z e k ö tv e .)  A  d ia g r a m m  sz e r in t  a 
g ö m b s z e m c s é s  g r a f it ú  ö n tv é n y e k  r o s s z a b b u l ö n th e tő k  
a  sz ü r k é n é l é s  b á r  a v is z o n y  a S i ö t v ö z é s  n ö v e k e d é s é v e l  
j a v u l ,  m é g  5,6°/o S i-n á l  se m  ér i e l  a  g ö m b s z e m c s é s  
ö n té s  a sz ü r k é t . A  d ia g r a m m  m e g v i lá g í t á s á r a  s z o l-

2  ö n t ö d e  1 1 . sz .

3 . á b r a . 9  j e lű  ö n té s  m ik r o s z e r k e z e te .  3 0  ram , 5 5 0  X.

m u ta tja  ő k et. Itt  v i lá g o s a n  lá t s z ik ,  h o g y  a 9 . s z á m ú  
s z ü r k e  ö n té s  jo b b  ö n th e tő s é g e t  m u ta t , m in t  a 10. 
s z á m ú  g ö m b s z e m c s é s .

A  m á s o d ik  s o r o z a t ,  m e ly  a 19— 3 6 - ig  te r je d ő  ö n t 

v é n y e k e t  fo g la l j a  m a g á b a n , m á r  h y p o e u te k t ik u s  ö s z -  
s z e té te lű .  E n n e k  m e g f e le lő e n  a  g ö m b s z e m c s e k é p z ő d é s

9 . á b r a . 9  é s  1 0 /2  j e lű  ö t v ö z e t e k  ö n th e t ő s é g e .

á lta lá n o s  v o lt ,  a s z i lá r d s á g i  ér ték ek  á t la g a  is  jó n a k  
m o n d h a tó . A z  ö n th e t ő s é g i  v is z o n y o k  a z o n b a n  s z e m b e 

tű n ő e n  m e g v á lt o z t a k ,  m in t  a z t  a  10. á b ra  m u ta tja ,

Qn/t * 

too 

в о .  

so-

SO.

io

Мд on 

C- 35"'.

11. á b r a . 19  j e lű  ö n t é s  m ik r o s z e r k e z e te .  3 0  ram , 5 5 0  X .

g á l  a k ö v e tk e z ő  n é h á n y  m ik r ó fe lv é te l.  A  11. é s  12. 
k ép ek  k ét a z o n o s  j e l l e g ű  k is  S i- ta r ta lm ú  (2 ,5 % ) ö n t 

v é n y t  m u ta tn a k , a  11. s z á m ú  a  sz ü r k é t , m íg  a  12. 
s z á m ú  a  g ö m b s z e m c s é s e t .  A z  á b rá k b ó l lá th a tó , h o g y  
m íg  a s z ü r k e ö n té s  s z e r k e z e te  a  le m e z e s  g r a f it  m e lle t t  
p e r l ite t  é s  k e v é s  fe r r ite t  m u ta t , a d d ig  a g ö m b s z e m c s é s

1 2 . á b r a . 2 0  j e lű  ö n té s  m ik r o s z e r k e z e t e .  -30 m m , 5 5 0  X .

ö n té s n é l  a  g r a f itg ö m b ö k  m e lle t t  j e le n té k e n y  m e n y -  
n y is é g ű  c e m e n tit  j e le n ik  m e g . A z  ö n th e tő s é g b e n  m u 

t a tk o z ó  k ü lö n b s é g  a r á n y la g  it t  a  le g n a g y o b b . A  k ö v e t  -

1 3 . á b r a . 2 1  j e lű  ö n té s  m ik r o s z e r k e z e te .  3 0  m m , 5 5 0  X

k e z ő  k é t m ik r ó fe lv é te l  u g y a n e n n e k  a  s o r o z a tn a k  n a 

g y o b b  S i- ta r ta lm ú  (3 ,5 % ) ö n té s p á r já t  m u ta tja  b e  
(1 3 . é s  14. á b r á k ).

A  s z ü r k e ö n té s  n a g y já b a n  a z  e lő b b ih e z  h a s o n ló  
k ép e t  a d , m in d ö s s z e  a ferr it  m e n n y is é g e  n ő tt  m e g
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14. áb ra . 2 2  je lű  ö n té s  m ik r o sz er k e ze te . 20 m m , 550  X.

h iv a to t t  m e g m u ta tn i,  h o g y  a z  ö n té s i  h ő fo k  m e g e m e 

l é s e  m ily e n  m ér té k b en  k é p e s  ja v íta n i  a  g ö m b s z e m c s é s  
ö n tö t tv a s  ö n th e tő s é g é t  a s z ü r k e ö n té s h e z  k é p e s t . E  c é l 

b ó l a z  e g y ik  k ís é r le t i  p o n tn á l a  g ö m b s z e m c s é s  ö n t 

v é n y  ö n té s i  h ő fo k á t  1 0 0 °  C -a l m a g a s a b b r a  v e t tü k , 
m in t a  s z ü r k e ö n té s é t .  A  k ét m ik r o sz e r k e z e te t  a 15. 
é s  16. á b ra  m u ta tja , m íg  a k é t ö tv ö z e t  ö n th e tő s é g é t  
a 17. á b ra  s z e m lé l te t i .  E b b ő l a z  á b rá b ó l a z  o lv a s h a tó

15. áb ra . 23  je lű  ö n té s  m ik r o sz er k e ze te . 30  m m . 550  X.

i 6 .  á b r a . 2 4  j e lű  ö n té s  m ik r o s z e r k e z e te .  3 0  m m , 5 5 0  X .

v a la m e ly e s t .  À  g ö m b s z e m c s é s  ö n tv é n y n é l  s z e m b e 

tű n ő  a  c e m e n t itm e n n y is é g  c s ö k k e n é s e  a n n y ir a , h o g y  
a k ép en  c e m e n t it  a l ig  f e d e z h e tő  fe l. E n n é l a z  ö n t é s 

p á r n á l a  g ö m b s z e m c s é s  ö n tv é n y  ö n th e t ő s é g e  a 
d ia g r a m m  s z e r in t  j a v u l  a z  a c é lh o z  k é p e s t . V é g ü l  j e l 

le m z ő  a d a tk é n t  e m líth e tő  m e g  e g y  eb b en  a c s o p o r t 

b a n  e lv é g z e t t  e l le n ő r z ő  k ís é r le t .  E  k ísé r le t  a z t  v o lt

19. á b r a . 4 3  é s  4 4  j e lű  ö t v ö z e t e k  ö n th e t ő s é g e .

le , h o g y  m é g  a z  ig e n  j e le n té k e n y  h ő fo k e m e lé s  sem  
tu d ta  a 2 4 . j e lű  g ö m b s z e m c s é s  v a s  ö n th e t ő s é g é t  n a g y  
m ér té k b en  a  2 3 . j e lű  s z ü r k e ö n tv é n y  fö lé  e m e ln i .

A  h a rm a d ik  s o r o z a t ,  a h o l a  k iin d u lá s i  s z é n ta r 

ta lo m  3,0°/o v o lt ,  m á r  ig e n  e r ő se n  a h y p o e u te k tik u s  
z ó n á b a n  v a n . A z  e  s o r o z a tb a  ta r to z ó  ö n té s e k  k ö z ü l a 
sz ü r k é k  is  c e m e n t itk é p z ő d é s t  m u ta tn a k , a  M g - a l  ke-

17. áb ra . 23 é s  24  je lű  ö tv ö z e te k  ö n th e tő ség e .

z e it  ö n tv é n y e k b e n  p e d ig  a g ö m b s z e m c s é k  m e lle t t  ig e n  
so k  m á s o d la g o s  c e m e n tit  é s  le d e b u r it  ta lá lh a tó .  M íg  
a z o n b a n  a  s z ü r k e ö n té s e k n é l a  c e m e n t itk é p z ő d é s  a S i 
ö t v ö z é s  n ö v e lé s é v e l  f o k o z a to s a n  v i s s z a e s ik ,  a d d ig  a 
g ö m b g r a f ito s  ö n té s e k  c e m e n t it  é s  le d e b u r it  m e n n y i 

s é g e  c sö k k e n . A z  ö n th e tő s é g e k  k ö z ö tt i e l té r é s , m in t  
a z t  a 18. áb ra  m u ta tja , itt  a le g n a g y o b b .

Jmn
wo 

to 

kig  ófo 
с • з о 7.

--------------------1---------------------1---------------------1 --------------1---------------------1-------------- -— I '

Ю  i  s  3 0  1 5  » 0  0 5  5 0  7. S i

18. áb ra . ö n th e tő s é g i  g ö rb ék . M g k e z e lé s . C — 3,0"/o.

J e l le g z e t e s  p é ld á t  lá th a tu n k  e r r e  a  19. á b rá b a n , 
m e ly  a sz o k o tt  m ó d o n  e g y m á s  m e lle t t  m u ta tja  b e  a

4 3 . je lű  s z ü r k e  é s  a  4 4 . j e lű  g ö m b g r a f ito s  ö n té s t .
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A z  á b r á b ó l a  g ö m b g r a f it o s  ö n té s  a r á n y la g o s  r o s z -  
s z a b b  ö n th e tő s é g é n  k ív ü l a z  i s  lá th a tó , h o g y  a z  eb b e  
a  c so p o r tb a  ta r to z ó  ö n té s e k  ö n th e t ő s é g e  a b s z o l ú t  é r 

t é k b e n  i s  k ic s i . E n n e k  o k á t  e z  ö tv ö z e te k  a la c s o n y  
s z é n ta r ta lm á b a n , i l l e t v e  e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a z  
e u te k t ik u s  p o n t tó l  v a ló  m e s s z e s é g é b e n  k e ll k e r e sn i. 
Ö s s z e f o g la lv a  a M g - ö t v ö z é s ű ,  g ö m b s z e m c s é s  g r a f i t 

e l o s z lá s ú  ö n tö t tv a s a k  ö n th e tó 'sé g é t , a  s z ü r k e ö n té se k k e l 
sz e m b e n , lá th a tó , h o g y  a z o k n á l a s o r o z a to k n á l,  m e 

ly e k  a  h y p o e u te k tik u s  z ó n á b a  e s n e k , t e h á t  jó  g ö m b -  
s z e m c s e k é p z ő d é s t  m u ta tn a k , a z  ö n th e t ő s é g  ér ték e  
1 0 — 4 0 °/o -k a l r o s s z a b b , m in t  a m e g f e le lő  s z ü r k e ö n t é s 

n é l. A z  ö n th e t ő s é g i  ér ték ek  á lta lá b a n  a S i -ö t v ö z é s  
m e n n y is é g é n e k  n ö v e lé s é v e l  ja v u ln a k . A z o k n á l a z  ö n 

t é s e k n é l,  m e ly e k  a h y p e r e u te k tik u s  m e z ő b e n  v a n n a k , 
a z  ö n th e t ő s é g  a s z ü r k e v a s a k é v a l  e g y e z ik ,  s ő t  s o k  e s e t 

b en  a z o k n á l jo b b . E z e k b e n  a z  ö n tv é n y e k b e n  a z o n b a n  
a g ö m b s z e m c s e k é p z ő d é s  á lta lá b a n  tö k é le t le n , s z e r k e 

z e tü k b e n  tú ln y o m ó r é s z t  le m e z s z e r ű  ( q u a s if la k e )  g r a 

fit t a lá lh a tó ,  ú g y h o g y  .s z ilá r d s á g i é r ték e i s e m  ér ik  el 
a z  á t la g  g ö m b s z e m c s é s  g r a f itú  ö n tv é n y e k  s z i lá r d s á 

g á t . A m e n n y ib e n  e g y e s  e s e te k b e n  m é g is  fe j le tteb b  
g ö m b s z e m c s e k é p z ő d é s  t a p a s z ta lh a t ó ,  ú g y  a z  ö n t h e t ő 

s é g  a z o n n a l  a  s z ü r k e ö n té s  ö n t h e t ő s é g e  a l á  e s ik . A  
v iz s g á la t o k  m á s ik  r é s z e  a  С е -o s  k e z e lé s ű  g ö m b s z e m 

c s é s  g r a f it  e lo s z t á s ú  ö n tö t tv a s a k  ö n t h e t ő s é g i . v i s z o 

n y a in a k  v iz s g á la t á r a  te r je d  k i. A z  it t  le fo ly ta to t t  

ö n té s e k  s z in t é n  p á r o s a k  v o lta k , m in d e n  g ö m b s z e m c s é s  
ö n té s  m e l l é  a z o n o s  ö s s z e t é t e lű  k e z e le t le n  s z ü r k e ö n t 

v é n y  k erü lt . A z  In té z e t  e lő z e te s  k ís é r le t s o r o z a ta in a k  
t a p a s z ta la ta i  a la p já n  v a la m e n n y i  ö tv ö z e t  ö s s z e t é t e le  
a h y p e r e u te k tik u s  ö v b e  e s e t t .  A z  e z e k n é l  a z  ö n té s e k 

n é l f e lh a s z n á lt  a la p a n y a g  s z in té n  b a u x it n y e r s v a s  v o lt , 
m e ly n e k  ö s s z e t é t e l e  a k ö v e tk e z ő :  C  =  4 ,55°/o , S i  —  
1,10"/«, M n  =  0 ,5 1 % , P  =  0 ,1 9 % , S  =  0 ,0 0 6 % . A  
sz é n ta r ta lo m  a z  ö n té s e k  fo ly a m á n  v a la m e n n y i  k ís é r 

le t i  p o n tn á l a z  er e d e ti 4 ,55°/o v o lt ,  m íg  a b e ö tv ö z ö t t  
ö s s z e s  S i  m e n n y is é g e  s o r r e n d b e n  3 ,0 , 3 ,5 ,4 ,0  é s  4,4°/o 
v o lt .  A z  ö n té s e k  a z  In té z e t  v i z s g á l a t a i  a la p já n  m e g 

á l la p íto t t  g ö m b s z e m c s é s  ö n tv é n y t  a d ó  te r ü le te n  b e lü l 
v o lta k .

A z  itt k a p o tt  ö n th e t ő s é g i  v is z o n y o k a t  a z  e lő b 

b ie k h e z  h a s o n ló  m ó d o n  g r a f ik u s  a la k b a n  á b r á z o lja  a

2 0 . á b ra . A z  á b ra  a M g - o s  k e z e lé s ű  ö tv ö z e te k h e z  k é 

s ő .  á b r a . ö n t h e t ő s é g i  g ö r b é k . Ce k e z e lé s .  C =  4,55°/o.

p e s t  ig e n  é l e s  v á l t o z á s t  m u ta t . A z  ö n té s i  h ő fo k  a 
m e g f e le lő  g ö m b s z e m c s é s  é s  s z ü r k e ö n té s e k n é l a z o n o s  
v o lt ,  a z  e lté r é s  le g fe lj e b b  ± 5 °  C -t  t e t t  k i. M íg  a z o n 

b a n  a  M g - o s  ö n té s e k n é l  a z  ö n th e t ő s é g  m in d ig  a la t ta  
já r t  a  s z ü r k e  ö n té s n e k , a d d ig  a С е -o s  ö tv ö z e te k  lé n y e -  

2*

g e s e n  jo b b  ö n th e tő s é g i  t u la j d o n s á g o k a t  m u ta tn a k  fe l, 
m in t  a  m e g f e le lő  ö s s z e t é t e lű  k e z e le t le n  s z ü r k e ö n té s . 
A z  á b rá b ó l lá th a tó , h o g y  a  S i - ö t v ö z é s  m e n n y is é g é n e k  
n ö v e lé s e  it t  i s  k e d v e z ő e n  h a to tt  m in d  a s z ü r k e - , m in d  
a g ö m b s z e m c s é s  ö tv ö z e te k  ö n th e tő s é g é r e .  A z  a la c s o 

n y a b b  S i- ta r ta lm ú  ö n tv é n y e k  k ö z ü l j e l l e g z e t e s  p é ld a  
a 6 3 — 6 9 . j e lű  ö tv ö z e tp á r . A z  itt f e l lé p ő  ö n th e tő s é g i  

v is z o n y o k a t  m u ta tja  ö s s z e h a s o n l í t ó  a la p o n  a 2 1 . áb ra . 
A  6 3 . j e lű  s z ü r k e ö n té s ,  m e ly e t  a  2 2 . á b ra  s z e m lé l te t ,

2 1 . á b r a . 6 3  é s  6 9  j e lű  ö t v ö z e t e k  ö n th e t ő s é g e .

22. áb ra . 63  je lű  ö n té s  m ik r o sz er k e ze te . 30  m m , 250 X.

d u r v a  le m e z e s  g r a f ito t  m u ta t  m a jd n e m  t is z t a  p e r l ite s  
a la p b a n . A z  ö n th e t ő s é g  a z  e lő b b i á b rá b a n  lá th a tó a n  
k is  é r té k , p o n to s a n  4 0 6  m m  =  2 6 ,6 % -o s . A  m e g fe le lő  
ö s s z e t é t e lű  С е -o s  k e z e lé s ű  ö n tv é n y  m ik r o s z e r k e z e té t  a

2 3 . é s  2 4 . á b ra  a d ja . A  2 3 . á b ra  1 0 0 -s z o r o s  n a g y ítá s -

2 3 .  áb ra . 69  je lű  ö n té s  m ik r o sz er k e ze te . 30 m m , 100 X.



Sial k é s z ü lt ,  3 % -oâ  sa lé tr o m -sa v a s  o ld a t t a l  m a r t . A  
g r a f it  m a jd n e m  te lj e s e n  g ö m b s z e m c s é s ,  k e v é s  le m e z 

s z e r ű  ( q u a s if la k e )  g r a f itm a r a d v á n h y a l .  A z  e r ő se n  
b y p e r e u te k tik u s  ö s s z e t é t e ln e k  m e g f e le lő e n  a  g r a f i t 

g ö m b ö k e t  s z é le s  fe r r it -g y ű r ű  v e s z i  k ö rü l a fen n m a r a d ó  
r é sz  p e d ig  p e r l ite s  s z e r k e z e tű . A  2 4 . á b ra  u g y a n e z t  a z
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24 . áb ra . 69  je lű  ö n té s  m ik r o sz er k e ze te . .30 m m , 250  X. 
m aratlan .

ö n tv é n y t  m u ta tja  2 5 0 - s z e r e s  n a g y ítá s b a n ,  m a r a tla -  
n u l. E n n é l a z  ö n tv é n y n é l  a z  ö n th e t ő s é g  a z  a z o n o s  
ö n té s i  h ő fo k  e l le n é r e  lé n y e g e s e n  jo b b , é s p e d ig  
124 7  m m  =  81,8°/o. M in d k é t  ö n té s  ö s s z e s  S i- ta r ta lm a  

3,5°/o. A  s z a k ít ó s z i lá r d s á g  a s z ü r k e ö n té s n é l  1,3 
k g /m m 2.

A  m a g a s a b b  S i- ta r ta lm ú  ö tv ö z e te k r e  lá tu n k  p é l 

d á t a  6 5 — 7 0 . j e lű  ö tv ö z e tp á r n á l,  m e ly n e k  ö n th e tó 'sé g i 
v is z o n y a i t  a 2 5 . á b ra  s z e m lé l te t i .  A  n a g y o b b  S i-ta r -

25. á b ra . 65 és 70 je lű  ö tv ö ze tek  ö n th e tő ség e .

ta lo m n a k  m e g f e le lő e n  a z  ö n th e t ő s é g  a b s z o lú t  é r té k 

b en  j a v u lt  a z  e lő z ő e k h e z  k é p e s t , a  g ö m b s z e m c s é s  

ö n tv é n y  ö n th e t ő s é g e  a z o n b a n  m o s t  i s  lé n y e g e s e n  jo b b . 
A  6 5 . j e lű  s z ü r k e ö n té s  m ik r ó s z e r k e z e té t  m u ta tja  a

2 6 . á b ra . A  s z e r k e z e t  p e r l itb e  á g y a z o t t  le m e z e s  g r a fit . 
A z ö tv ö z e t  ö n th e tő s é g e  8 5 6  m m  =  55,9°/o . A  h a s o n ló  
ö s s z e t é t e lű  g ö m b s z e m c s é s  ö n tö t tv a s  s z ö v e t s z e r k e z e te  
a 2 7 . á b rá n  lá th a tó a n  t e l j e s e n  k ife j le t t  g ö m b s z e m c s é s  

g r a f it ,  s z é l e s  fe r r itg y ű r ű v e l k ö r ü lv é v e , a k itö ltő  an yu ig  

p e d ig  p er lit . A  n a g y í t á s  2 5 0 - s z e r e s ,  a m a r a tá s  3°/o-os 
s a lé t r o m s a v a s  o ld a t ta l  tö r tén t. A z  ö n th e t ő s é g  e n n é l 
a z  ö tv ö z e tn é l e lé r te  a z  1 3 4 5  m m -t, a m i 8 6 ,8 °/o -n a k  
f e le l  m e g .

M in d k é t  ö n té s  S i- ta r ta lm a  4,4°/o v o lt ,  m íg  s z a k í 

t ó s z i lá r d s á g i  é r ték e ik  a k ö v e tk e ző k : a 6 5 . j e lű  szü r k e -

26. áb ra . 65 je lű  ö n té s  m ik r o sz er k e ze te . 30 m m , 25 X.

27. áb ra . 70 je lű  ö n té s  m ik r o sz er k e ze te . 30 m m , WO X.

ö n té s é  16 ,6  k g /r n m 2, m íg  a 7 0 . j e lű  g ö m b s z e m c s é s  
ö n tv é n y é  5 0 ,8  k g /m m 2. A z  ö n té s i  h ő m é r s é k le te t  m in d  
a. С е -o s ,  m in d  a M g - o s  ö n té s e k n é l 1 3 2 0  é s  1 3 8 0 °  C 
k ö z é  e s te k .

A  С е -o s  k e z e lé s ű  ö n tö t tv a s a k a t  n é z v e  te h á t  m e g 

á l la p íth a tó ,  h o g y  ö n th e t ő s é g i  t u la j d o n s á g a ik  é l e s  e l 

le n té te t  m u ta tn a k  a  M g - o s  k e z e lé s ű  ö n tö t tv a s h o z  k é 
p e s t .  M íg  e z  u tó b b ia k  ö n th e t ő s é g e  a .sz ü r k e ö n té sé n e k  
m in d ig  a la t ta  m o z g o t t ,  a d d ig  a С е -o s  ö n tö t tv a s a k  az  
a z o n o s  ö s s z e t é t e lű  s z ü r k e ö n té s h e z  k é p e s t , a z o n o s  k ö 

r ü lm é n y e k  k ö z ö tt  ö n tö t te n  ö n th e t ő s é g i  s z e m p o n tb ó l 

lé n y e g e s e n  k e d v e z ő b b e n  v is e lk e d n e k . A z  ö n th e tő s é g  

a b s z o lú t  ér ték b e n  is  jo b b  a  С е -o s  k e z e lé s ű  ö n tv é 

n y ek n é l.

A zsugorodási kísérletek lefolyása

A  g ö m b s z e m c s é s  g r a f i t e lo s z lá s ú  ö n tö t tv a s a k  z s u 

g o r o d á s á n a k  ö s s z e h a s o n l í t ó  v iz s g á la t á t  c é lo z z a  a k í 

s é r le t s o r o z a t  m á s o d ik  r é sz e . A z  itt e lv é g z e t t  m é r é se k  
s z e r v e s e n  k a p c s o ló d ta k  a z  ö n th e t ő s é g i  v iz s g á la t o k 

h o z . A  k ís é r le t i  b e r e n d e z é s e k  is m e r te té s é n é l  le ír t ,  z s u 

g o r o d á s t  m e g á l la p ít ó  p r ó b a r u d a t u g y a n is  a z o k b a  a 
fo r m a sz e k r é n y e k b e  fo r m á z tá k  b e , m e ly e k b e  a z  ö n t 

h e t ő s é g i  m é r é s i  p o n to k  a n y a g v iz s g á la t r a  s z á n t  rú d ja i 
i s  k erü ln ek . í g y  a k ö r ü lm é n y e k  a k ét v iz s g á la t n á l  t e l 

j e s e n  a z o n o s a k . A  M g -k e z e lé s ű  ö n tv é n y e k  k ö z ü l c s a k  
a z o k n á l s z e r e p e lt  z s u g o r o d á s i  p ró b a rú d , m e ly e k n é l 
a z  e d d ig  ism e r te k  s z e r in t  j ó  g ö m b s z e m c s e s z e r k e z e t  
k ia la k u lá s a  v o l t  v á r h a tó . A  С е -ta r ta lm ú  ö n tv é n y e k  
m á r  ú g y i s  i ly e n  s z e m p o n to k  s z e r in t  k é s z ü lte k , itt 
te h á t  m in d e n  ö n té s r ő l  k é s z ü lt  z s u g o r o d á s i  m é r é s .
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A  k ép , m e ly  a m é r é s i  e r e d m é n y e k b ő l k ib o n ta k o 

z ik , ig e n  s o k  t e k in te tb e n  a z  ö n th e t ő s é g i  v iz s g á la t o k 

h o z  h a s o n ló  j e l l e g e t  m u ta t. A  M g - o s  ö n té s e k  z s u g o r o 

d á s i  ér ték e i a s z ü r k e  le m e z e s  g r a f itú  ö n té s e k h e z  k é 

p e s t  a 2 8 . á b r á b a n  lá th a tó k . A  g ö m b s z e m c s é s  ö t v ö 

z e te k  z s u g o r o d á s i  ér ték e i a  s z ü r k e ö n té s  é r ték e i fe le tt  
já r n a k  é s  a p á r h u z a m o s  ö n té s e k  z s u g o r o d á s b e l i  k ü 

lö n b s é g e i  á t la g o s a n  3 0 % -ra  te h e tő k . A  z s u g o r o d á s  
a b s z o lú t  é r té k e i a  S i -ö t v ö z é s  m e n n y is é g é v e l  e g y e n e s  
a r á n y b a n  n ő n e k  a  4 % -o á  ö s s z e s  S i- ta r ta lo m n á l a 
M g - o s  k e z e lé s ű  ö n tv é n y  z s u g o r o d á s a  e r ő se n  m e g k ö z e 

lít i a z  ö n tö t ta c é l  z s u g o r o d á s á t .

A Се-al kezelt öntvények — hasonlóan az önt
hetőségi vizsgálatok eredményeihez — megint ellen
tétes képet mutatnak. Az itt kapott adatokat a 29. 
ábra szemlélteti. Ebből kitűnik, hogy a Се-os gömb-
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2 9 . á b r a . Z s u g o r o d á s i  g ö r b é k . C e k e z e lé s .  С =  4,55°/«.

szemcsés öntöttvasak zsugorodása megegyezik a kö
zönséges szürke öntöttvaséval és a Si mennyiségének 
hatására sem mutat lényeges változást. Ezen túl
menően a gömbszemcsés öntöttvas zsugorodási érté
kei egyenletesebbek, mint a szürkeöntvényé, ebből ki
folyólag egy-egy ponton a Се-os ötvözet zsugorodása 
kisebb, mint a szürke-öntésé, bár az eltérés azonos 
jellegű pontoknál legfeljebb 0,05%. Tekintettel arra, 
hogy a közönséges szürkeöntvény zsugorodása mind 
hypo-, mind hypereutektikus ötvözeteknél 1 ,0 % szo
kott lenni és ettől csak keveset tér el, világos, hogy a 
Се-os kezelésű öntvények zsugorodása abszolút értékét 
tekintve is kisebb, mint a Mg-os öntöttvasaké.

Az ellenőrző vizsgálatok, melyek más összeté
telű előötvözetekkel folytak le, arra mutattak, hogy 
egyébként azonos körülmények között az előötvözet 
összetétel és az abban szereplő egyes ötvöző elemek 
befolyása az önthetőségi és zsugorodási viszonyok 
alakulására közvetlenül nem számottevő.

A kísérleti eredményekből levonható következtetések.

A lefolytatott vizsgálatok eredményein végig te
kintve, a levonható következtetések meglehetősen 
szerteágazóak lehetnek. Minden esetre a kérdés két 
főszempontból vizsgálható. Az egyik szempont ezek 
közül, hogy az elvégzett vizsgálatok milyen új rész
leteket világítanak meg a grafitkristályosodás még 
sok tekintetben homályban lévő területéből. A másik 
szempont kétségtelenül abban keresendő, hogy a fel
dolgozott anyag a gyakorlat számára milyen útmu
tatással tud szolgálni és ezzel milyen mértékben teszi 
lehetővé az aránylag biztos üzemi munkát. Az első 
kérdéscsoporttal foglalkozva rá kell mutatni arra a 
megfigyelésre, hogy a Mg-al, illetve Се-al kezelt ön
tésekben a grafitkristályosodás eltérő módon folyik 
le. Igen érdekes megemlíteni, annak ellenére, hogy az 
e kérdéssel foglalkozó irodalom az eljárás rövid múlt
ját tekintetbe véve, igen bő és a vonatkozó közlemé
nyek igen nagy százalékában adatok, sőt utalások 
találhatók a két kezelés eltérő sajátságaira nézve, a 
legutóbbi időkig mégsem kísérelték meg ebből a gra
fit-kristályosodásra vonatkozó következtetéseket le
vonni. Ebben a kérdésben két vélemény áll szemben 
egymással. Az egyik szerint a kezelés hatására a gra
fit már a folyékony fémfürdőben gömbökbe kristályo
sodik és a fém alapanyag dermedésekor ezek a kris
tályok már szilárdak. A másik csoport azt az állás
pontot képviseli, mely szerint a gömbszemcsésítő ke
zelés hatására az ötvözet fehérvas alakjában dermed 
meg, vagyis a benne lévő szén cementit alakjában 
kötött. Ez a cementit azonban instabil és a derme
dést követő igen rövid időn belül elbomlik ferritre és 
grafitra. Ez a grafit azonban már nem lemezesen 
kristályosodik, hanem kis gömbökké tömörülten al
kotja a gömbszemcsés grafitszerkezetet.

Dr. Gillemot László professzor szerint a kérdés 
megoldása céljából a Mg-os, illetve Се-os ötvözetek 
igen eltérő tulajdonságainak okát a két ötvözetben 
lefolyó grafitkristályosodás különböző mivoltában keil 
keresni. A meggondolás a következő magyarázatot adja: 
a Mg-mal kezelt öntöttvasak egybehangzó megállapí
tások szerint csak a hypoeutektikus övben adnak 
gömbszemcsés grafitszerkezetet. A hypoeutektikus öt
vözetekben azonban a dermedéskor elsődlegesen ki
váló szövetelem austenit, míg a szén — akár grafit, 
akár kötött cementit formában — csak másodlagos 
alakban az austenit bomlási termékeként, vagy eutek- 
tikus alakban kristályosodik. Ebben az esetben tehát 
a gömbszemcsés grafitszerkezet létrejöttéhez az önt
vénynek fehéröntvény formájában kell megdermednie, 
ahol a szén vaskarbid formájában van lekötve és en 
nek az instabil karbidnak bomlási termékeként jelenik 
meg a gömbszemcsés grafit. Ez esetben tehát a gömb
grafit a szilárd karbidok bomlási terméke.*

Más a helyzet a Се-os kezelésű ötvözeteknél. 
Ezek ugyanis Ihypenentetikus. összetételben eredmé
nyeznek gömbszemcsés grafitszerkezetet és itt az ötvö
zet lehűlésekor a dermedés grafit, illetve cementit kris
tályok 'kiválásával kezdődik. Itt tehát a grafit elsődle
gesen kristályosodik és minden jel arra mutat, hogy 
a grafit gömbszemcsék is ilymódon jönnek létre, 
Megerősíti az elgondolást az a tény is, hogy csak 
Се-os kezelés esetén keletkeznek kettős, vagy gallé
ros gömbszemcsék, ahol a belső mag a priméren kris-
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t á ly o s o d ó  g r a f it ,  m íg  a z  a z t  k ö r ü lv e v ő  g y ű r ű t  a led e -  
b u rit é s  c e m e n t it  b o m lá s á b ó l s z á r m a z ó  g r a f it  k é p e z i, 
m e ly  a p r im ér  g ö m b ö k  k ö r é  c s o p o r to s u l.

A z  e lő z ő e k b e n  is m e r te te t t  ö n th e t ő s é g i  é s  z s u g o r o 

d á s i  m é r é se k  e r e d m é n y e i e z t  a z  e lm é le t i  m e g g o n d o 

lá s t  v a ló s z ín ű e n  a lá tá m a s z t já k . A  h y p o e u te k tik u s  
ö s s z e t é t e lű  M g - o s  k e z e lé s ű  ö n tv é n y e k  ö n th e tő s é g e  
u g y a n is  a z  e lő z ő  á b rá k b ó l lá th a tó a n  a la t t a  m a r a d  a 
m e g f e le lő  s z ü r k e  le m e z e s  g r a f itú  ö n tv é n y e k n e k . M a 

g y a r á z a tu l  a z  a  t é n y  s z o lg á l ,  h a g y  a  c e m e n t it e s  s z e r 

k e z e tű  feh ér  ö n tv é n y e k  m in d ig  r o s s z a b b u l ö n th e tő k , 
m in t  a g r a f it o s  s z ü r k e ö n té s e k . A z  ö n th e tő s é g i  t u la j 

d o n s á g o k  te h á t  a z t  m u ta tjá k , h o g y  a M g-al kezelt 
ötvözeteknél a m egderm edéskor vaskarbld keletkezik  
és a  gra fit göm bszem csék csak ennek elbomlásából 
jönnek létre. U g y a n e r r e  m u ta t  a  M g -a l  k e z e lt  ö n tv é 

n y e k  z s u g o r o d á s a  is ,  m e ly  j ó v a l  n a g y o b b  a s z ü r k e 

ö n té s n é l .  A  z s u g o r o d á s i  ér ték ek  a  M g - o s  ö n tö t tv a s a k 

n á l a t e m p e r ö n tv é n y e k  ér té k e i k ö rü l já r n a k  s  e z z e l  is  
m u ta tjá k , h o g y  a  k é t  ö n té s  k r is t á ly o s o d á s a  elvileg  
azonos m ódon fo ly ik  le, c s u p á n  a k a rb id  e l b o n t á s á 

n a k  s e b e s s é g é b e n  v a n  k ü lö n b s é g .

A  С е -o s  k e z e lé s ű  ö n tv é n y e k  v iz s g á la t a ,  m in t  a z  
a z  e lő z ő e k b e n  lá th a tó  v o lt ,  m e r ő b e n  m á s  k ép e t  m u ta t. 
E b b en  a c s o p o r tb a n  a  g ö m b s z e m c s é s  g r a f itú  ö n t v é 

n y e k  z s u g o r o d á s a  a z o n o s  a m e g f e le lő  s z ü r k e ö n té s é 

v e l  é s  a  n o r m á lis  l°/o  k ö r ü l m o z o g .  E z  a rra  m u ta t, 
h o g y  a  k r is t á ly o s o d á s  m in d k é t  e s e tb e n  a r e n d e s  h y p e r -  
e u te k tik u s  ö tv ö z e te k  m ó d já n  fo ly ik  le , c s a k  a  s z ü r k e -  
ö n té s n é l  a fé m fü r d ő b ő l e l s ő d le g e s e n  k iv á ló  g r a f it -  
k r is ta l l i to k  lemezesek, m íg  a  С е -o s  k e z e lé s  e r e d m é n y e 

k é p p e n  göm bdlakúak. E z  a z o n b a n  a  z s u g o r o d á s r a  
n e m  g y a k o r o l h a tá s t .  A z  ö n th e tő s é g i  v is z o n y o k  t e k in 

t e tb e v é te lé v e l  a С е -o s  g ö m b s z e m c s é s  ö n tö t tv a s  lé n y e 

g e s e n  k e d v e z ő b b e n  v is e lk e d ik , m in t  a m e g f e le lő  ö s z -  
s z e t é t e lű  s z ü r k e ö n té s . A  m a g y a r á z a t  itt  a z  á r a m lá s i  
v is z o n y o k b a n  m u ta tk o z ik  m e g . D r. E . P iw o w a r s k y  
( 1 8 )  ig e n  é r d e k e se n  v i lá g í t j a  m e g  a  k ü lö n b ö z ő  g r a f i t 

fo rm á k  h a tá s á t  a z  a n y a g  á r a m lá s i  v o n a la ir a .  A  g r a 

f it le m e z e k , k ü lö n ö s e n , h a  m e r ő le g e s e n  h e ly e z k e d n e k  
el a s z á l ir á n y r a ,  k e lle m e t le n ü l e l to r z ít já k  a z  á ra m -  
v o n a la k a t ,  h e ly i  s ű r ű s ö d é s e k e t  id é z n e k  e lő  b en n ü k . 
A  g ö m b g r a f it  a z o n b a n  jó  á r a m lá s ta n i fo r m á já n á l  
fo g v a  a z  á r a m lá s t  c s a k  ig e n  k is  m é r té k b e n  z a v a r ja  
(3 0 . á b r a ) .  P iw o w a r s k y  eb b ő l a  s z i lá r d s á g i  tu la jd o n -

3 0 . á b r a . A  g r a f i t  a la k já n a k  h a tá s a  a z  á r a m lá s i  v o n a la k r a .  
(E . P iw o w a r s k y  n y o m á n .)

S á g o k ra  v o n t  le  ig e n  é r té k e s  k ö v e tk e z te té s e k e t .  A z  e l 

g o n d o lá s  a z o n b a n  á tv ih e tő  a z  ö n té s  a la t t i  v a ló s á g o s  
á r a m lá s r a  is .  A z  e l s ő d le g e s e n  k iv á ló  g r a f it  a  fo ly é 

k o n y  fém fü rd ő b e n  m á r  d erm e d n i k e z d  é s  a fo rm á b a  
b e ö m lő  á r a m ló  fé m e t , a la k ja  s z e r in t ,  tö b b é -k e v é sb b é  
a k a d á ly o z z a  a k ifu tá s b a n . A  jó  á r a m lá s ta n i fo rm á t  
m u ta tó  g r a f itg ö m b ö k  eb b ő l a s z e m p o n tb ó l lé n y e g e s e n

k e d v e z ő b b e n  v is e lk e d n e k , m in t  a  n a g y  le m e z e k  é s  
jo b b  ö n th e tő s é g i  tu la jd o n s á g o k k a l  r u h á z z á k  fe l  a 
С е -o s  k e z e lé s ű  g ö m b s z e m c s é s  ö n tö t tv a s a t .

A  v iz s g á la t o k  m ásik célját az üzem i felhasználás  
szem pontjából le v o n h a tó  k ö v e tk e z te té s e k  k ép ez té k . 
E z e n  a té r e n  m e g in t  k é t  r é s z r e  k e ll  b o n ta n i a k ís é r 

le te t .  A  k ö n n y e b b  le t á r g y a lh a t ó s á g o t  a С е -o s  k e z e 

lé s ű  ö tv ö z e te k  b iz to s ít já k . E z e k n e k  ö n th e t ő s é g e  lé n y e 

g e s e n  jo b b , m in t  a  s z ü r k e ö n té s é ,  z s u g o r o d á s a  a z z a l  
le g a lá b b  is  e g y e z ő ,  ú g y h o g y  h a s z n á la t a  e  s z e m p o n t 

b ó l i s  e lő n y ö s e b b , m in t  a k ö z ö n s é g e s  s z ü r k e ö n tv é n y é . 
M in d  ö n th e t ő s é g i ,  m in d  p e d ig  z s u g o r o d á s i  s z e m p o n t 

b ó l a  4 ,0 % -o s  ö s s z e s  S i- ta r ta lo m  m u ta tk o z ik  le g jo b b 

n a k . A z  ö n té s i  h ő fo k  te k in te té b e n  a z  a t a p a s z ta la t ,  
h o g y  k ö z e p e s , m in t e g y  1 3 6 0 °  C -o s  ö n té s i  h ő m é r s é k 

le te n  i s  e ls ő r a n g ú a n  ö n th e tő , a z  ö n th e t ő s é g  ily e n k o r  
a 8 5 — 95°/o k ö z ö t t  v a n . R á  k e ll  m u ta tn i a rra  a z  
e lő n y é r e  a  С е -o s  k e z e lé s n e k , h o g y  a b e v it t  ö tv ö z ő  
m e n n y is é g e  s ú ly  é s  t é r fo g a t  s z e m p o n tjá b ó l i s  ig e n  
k ic s i ,  s  a k e z e lé s  n e m  já r  k ü lö n ö s e b b  r e a k c ió v a l.  E z  
a z é r t  e lő n y ö s ,  m ert a  k is  m e n n y is é g ű  ö tv ö z ő , m e ly  a z  
ö n tő v ed ierb en  k erü l a d a g o lá s r a ,  m iu tá n  a  fé m e t  a  k e 

m e n c é b ő l le c s a p o ltá k , n e m  o k o z  n a g y o b b  a r á n y ú  le 

h ű lé s t  a fém b e n  é s  a k e z e lé s  ép p en  a f o ly a m a t  e l 

e n y é s z ő  v o lt a  m ia t t  n e m  ta r t  s o k á ig ,  a m i s z in té n  k is  
h ő v e s z t e s é g e t  e r e d m é n y e z . E z e k n e k  a té n y e z ő k n e k  
k ö s z ö n h e tő ,  h o g y  a h ő fo k o t  a  k e m e n c é b e n  c s a p o lá s  
e lő t t  é s  fo r m á b a  ö n té s  k ö z b e n  m é r v e  a  С е - o s  k e z e 

lé s n é l  a h ő fo k k ü lö n b s é g  á lta lá b a n  3 0 — 4 0 °  C , l e g f e l 
jeb b  7 0 °  C  v o lt .  E z  a  k ö r ü lm é n y  m e g n y u g t a tó  a  k ú - 
p o ló  k e m e n c é b e n  v a ló  e lő á l l í t á s  s z e m p o n tjá b ó l,  ah o l 
t u d v a lé v ő é n  n e m  é r h e tő  e l n a g y  h ő fo k .

A  m ásik csoportot, a  M g - o s  k e z e lé s ű  ö n tö t tv a s a 

k a t v iz s g á lv a ,  m e ly e k  a z  ip a r i f e lh a s z n á lá s  s z e m p o n t 

já b ó l M a g y a r o r s z á g o n  k é t s é g t e le n ü l  fo n to s a b b  s z e r e 

p et tö lte n e k  b e , a k ép  lé n y e g e s e n  b o n y o lu lta b b , A z  
e l s ő  le v o n h a tó  t a n u ls á g  m in d e n  e s e t r e  a z , h o g y  f e l 

t é t le n ü l a  h y p o e u te k t ik u s  ö v b e n  m a r a d ó a n  ig y e k e z n i  
k e ll a z  ö tv ö z e t  ö s s z e t é t e l é t  a z  e u te k t ik u s  p o n th o z  
m in é l k ö z e le b b  m e g v á la s z t a n i .  E z  a k ö r ü lm é n y  a z  

ö n th e t ő s é g  s z e m p o n tjá b ó l l é n y e g e s ,  u g y a n is  e g y r é s z t  
a z  ö n th e t ő s é g  a z  e u te k tik u s  ö s s z e t é t e l  f e lé  h a la d tá b a n  
a b s z o lú t  ér ték b e n  n ő . M á s r é s z t  v i s z o n t  a d ia g r a m m o k 

b ó l le o lv a s h a tó a n  a  g ö m b s z e m c s é s  ö n té s e k  ö n th e tő 
s é g e  a  s z ü r k e ö n té s h e z  v i s z o n y í t v a  i s  n ő  a  S i- ta r ta lo m  
n ö v e lé s é v e l .  A  S i n ö v e lé s e  p e d ig  s z in té n  a z  eu te k tik u s  
p o n t f e lé  v a ló  h a la d á s t  j e le n t i .  T e h á t  a z  ö n th e tő s é g  
sz e m p o n tjá b ó l h y p o e u te k t ik u s , d e  k ö z e l eu te k tik u s  
ö s s z e t é t e l ,  i l l e t v e  n a g y  S i- ta r ta lo m  e r e d m é n y e z i  a 
k ív á n t  h a tá s t .

S a jn o s ,  m ás képet ad  a zsugorodás vizsgálata, 
m e ly n é l k itű n ik , h o g y  a  S i- ta r ta lo m  n ö v e lé s é v e l  a 
g ö m b s z e m c s é s  ö tv ö z e te k  z s u g o r o d á s a  k o m o ly  m é r 

ték b e n  m e g n ő . E b b ő l a s z e m p o n tb ó l te h á t  a  S i  m e n y -  

n y is é g é t  k is  é r té k e n  k e lle n e  ta r ta n i. A  k ét e l l e n t 

m o n d ó  k ö v e te lm é n y  k ö z ü l n y i lv á n v a ló a n  a z  e g y e s  
ö n tv é n y e k  m in e m ű s é g e  fo g ja  a k ö v e te n d ő  u ta t  m e g 

s z a b n i. Á lt a lá n o s s á g b a n  a z  lá t s z ik  h e ly e s  m e g o ld á s 

n a k , h o g y  a z  ö tv ö z e t  ö s s z e á l l í t á s á n a k  a jó  ö n th e t ő s é g  
k ö v e te lm é n y e in e k  m e g f e le lő  s z á m ítá s o k k a l ,  a n a g y o b b  
z s u g o r o d á s  h a tá s á t  a z  e g y e s  d a r a b o k  m e g f e le lő  s z e r 

k e s z té s i  k ia la k ítá s á v a l ,  v a la m in t  a  fo r m á z á s  é s  ö n té s  
tem p er- i l l e t v e  a c é lö n tv é n y h e z  h a s o n ló  m ó d o n  tö r 

té n ő  e lv é g z é s é v e l  k e ll e l le n s ú ly o z n i .
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Az öntési hőfokok vizsgálata azt mutatja, hogy 
a Mg-os kezelésű öntéseknél a csapolási és öntési 
hőfokok között jóval nagyobb különbség .van, mint 
a Се-al kezelt öntvények esetében. Ez a hőfokkülönb
ség általában a kísérletek folyamán 120—160° C-t 
tett ki, sőt nem ritkán elérte a 180° C-t. Ez a körül
mény a Mg-nak az öntöttvas öntési hőmérsékletén 

I tanúsított igen heves folyamatából következik. Ennek
csillapítása céljából ugyanis a Mg köztudomásúan 
különféle előötvözetek alakjában kerül felhasználásra. 
Ez előötvözetek rendszerint igen nagy, sőt túlnyomó 
százalékban oly hordozó ötvözőt tartalmaznak, melyek 
egyetlen célja a Mg reakció hevességének csökken
tése. Egyrészt tehát a Mg kis fajsúlya, illetve nagy 
kiterjedése, másrészt a hozzáötvözött nagymennyi
ségű egyéb fémsókkal erősebb hűtőhatást gyakorol
nak a megömlött vasra, mint a kismennyiségű Ce. 
Még fokozza a lehűlést az a körülmény, hogy a Mg, 
még kis Mg-tartalmú előötvözetekben is meglehetősen 
heves folyamatot ad. Ennek következtében a kezelést 
igen óvatosan, tehát lassan lehet csak elvégezni, ez 
pedig újabb hó'veszteséget eredményez. A hőveszteség 
tehát egyrészt annál nagyobb, minél kisebb Mg-tar- 
talmú segédötvözet kerül beadagolásra, mert annál 
több idegen anyag kerül a vasba. Másrészt viszont az 
alacsony Mg-tartalmú ötvözet nyugodtabban visle- 
kedik, tehát a kezelés rövidebb időt vesz igénybe, 
ami viszont csökkenti a hőveszteséget. Jelen kísérle
tek tapasztalata szerint az előbbi tényező játszik na
gyobb szerepet, tehát a hőfokesés csökkentése szem
pontjából ajánlatos magasabb Mg-tartalmú előötvö- 
zeteket használni, mert így kevesebb hűtőanyag kerül 
az olvadt vasba. Mindenesetere a Mg-os ötvözetek 
öntésénél a kemencében elérhető legmagasabb hőfok 
kihasználására kell törekedni és a kezelést nem kap
kodó munkával, hanem jó szervezéssel és pontos 
munkaszervezéssel a lehető legrövidebb időre kell 
csökkenteni. Ezek a szempontok különösen kisebb 
mennyiségű öntéseknél játszanak lényeges szerepet. 
Ezeknek a szempontoknak figyelembevételével a gömb 
szemcsés öntöttvasak önthetőségi tulajdonságait Mg-os 
kezelés esetén is a .szürkeöntéshez képest megnyug
tató értéken lehet tartani.

Összefoglalás.

A fentebb leírt kísérletek célja volt meghatározni 
a gömbszemcsés grafit-eloszlású öntöttvasak egyes 
technológiai tulajdonságait és megkeresni azokat a 
módokat, amelyekkel ezek a tulajdonságok a legjobb 
értékekre hozhatók. Az említett tulajdonságok az önt- 
hetőség és zsugorodás voltak, ezek meghatározása 
oly eszközökkel történt, melyek alkalmasnak látszot
tak megfelelően pontosan kiértékelhető eredmények 
elérésére. Az egyes befolyásoló tényezők és körülmé
nyek kialakítása és figyelembevételének módja igye
kezett lehetővé tenni mind az elméleti, mind pedig a 
gyakorlati következtetések levonását. Tekintettel a 
vizsgálatok összehasonlító jellegére, az egyes kísér
leti pontok leöntése mindig párhuzamosan történt 
azonos kémiai összetételű ötvözetekkel, azonos körül
mények között és az ötvözetpár két tagja egymástól 
csak abban különbözött, hogy az egyik sima szürke

öntés volt, míg a másik gömbszemcsésítő kezelést 
kapott.

Az így lefolytatott vizsgálatok a következő ered
ményeket adták:

1. A Mg-os kezelésű ötvözetek mind önthetőség,
- mind zsugorodás szempontjából igen eltérő

viselkedést mutatnak.
2. A Mg-os kezelésű öntöttvasak önthetősége 

abban az esetben, ha a gömbszemcsés szerke
zet jellegzetesen fejlődött ki, rosszabb, mint a 
megjelelő szürkeöntésé.

3. A Mg-os kezelésű öntöttvasak zsugorodása 
nagyobb, mint a megfelelő szürkeöntésé.

4. A Mg-os ötvözetek önthetőségi tulajdonságai 
az eutektikus összetétel felé közdedtükben, 
illetőleg a Si ötvözés mennyiségét növelve, 
mind abszolút értékben, mind pedig a szürke- 
öntéshez viszonyítva javulnak.

5. A Mg-os ötvözetek zsugorodása a Si ötvözés 
növelésével nő.

6 . A Mg-al kezelt ötvözetek ilyen viselkedése 
arra mutat, hogy ez ötvözeteknél a vas meg- 
dermedése cementites szerkezettel folyik le és 
a grafitgömbök ennek a cementitnek gyors el- 
bomlásából jönnek létre.

7. A Се-os kezelésű öntöttvasak önthetősége min
den esetben lényegesen jobb, mint a meg
felelő szürkeöntésé.

8 . A Се-al kezelt öntöttvasak zsugorodása azo
nos a szürkeöntvényével, sőt annál egyenle
tesebb eloszlást mutat.

9. A Се-os ötvözeteik önthetősége a Si ötvözés 
növelésével abszolút értékben nő.

10. A Се-os ötvözetek zsugorodása a Si ötvözés 
függvényében közel állandó marad.

11. A Се-al kezelt öntöttvasak ilyen viselkedése 
arra mutat, hogy ez ötvözeteknél a vas der
medése a hypereutektikus összetételnek meg
felelően elsődleges grafitkristályok kiválásá
val indul meg, ezek a kristályok azonban 
gömbszemcsés alakot vesznek Tel.

12. A Се-os öntvények e tulajdonságai az üzemi 
bevezetés szempontjából igen előnyösek.

13. A Mg-os öntvények a szürkeöntéssel szemben 
bizonyos hátrányokat mutatnak, ezeket azon
ban megfelelő adagösszetétellel és a tervezői 
és öntödei munka gondos kivitelezésével je
lentősen le lehet csökkenteni.

A kísérleteik öntési része és anyagvizsgálati része 
is a Budapesti Műszaki Egyetem Mechanikai Tech
nológiai Intézetében folyt le.

Komoly és őszinte hálával és köszönettel tarto
zom az Intézet vezetőjének, dr. Gillemot László Kos- 
suth-díjas, akadémikus professzornak, aki a kísérle
tek elindításánál és lefolytatásánál értékes útmutatá
sokkal és tanácsokkal segített és aki az egész kisér- 
letsorozat lefolytatását lehetővé tette.

Köszönetét kell mondanom még Hollowitz Ferenc 
öntőmesternek és Légrády Pál laboránsnak, akik az 
öntések lefolytatásánál, illetve a mikroszkópi felvéte
lek elkészítésénél voltak segítségemre,
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A d alék ok  a m agszárítás p rob lém áih oz

C S I S Z Á R  M I K L Ó S

Öntödéink egyik szűk keresztmetszete az öntvé
nyek gyártásához szükséges magok szárítása, vagyis 
a magszárító kemencék. Az amúgyis szűkén mére
tezett öntödékben a magszárító kemencék, illetőleg a 
körülöttük lévő terület, ahol a szárításra váró mago
kat tároljuk, meglehetős nagy területet von el az 
öntödék formázási területéből. A felfejlődés követ
keztében öntödéink gépesítve lettek és a munkadara
bokat nagy szériában gyártják, amihez nagy meny- 
nyiségű magra van szükség. Régóta keresik a szak
emberek azt az eljárást, hogy a magokat a jelenlegi 
minimum 2—3 órás szárítás helyeit lényegesen rövi- 
debb idő alatt száríthassák, és a magok a szárítás 
után azonnal felhasználhatók legyenek. A gépesített 
szalagrendszerrel dolgozó öntödéknél a legfontosabb 
a gyors és folyamatos munka elvégzése, a formákhoz 
szükséges magok folyamatos biztosítása azért, hogy 
a szalagon, a mozgásban lévő vagy kis ideig megálló 
formákba a magok behelyezése gyorsan és megszakí
tás nélkül történhessen, s így a forma összerakása 
mechanizálódjon. Különösen fontos ez a körülmény 
a kis súlyú tömegcikkeket gyártó öntödéknél, pl. 
csőszerelvények (fitt ingek) gyártásiával fd^Lalkozó 
öntödéknél. A szériagyártás, ahol naponként több
ezer darab készül, minek következtében többezer 
magot kell készíteni, melyeknek szárítási ideje közel 
egyforma, megköveteli a magok gyors és egyenletes 
szárítását. Tapasztalatból tudjuk, hogy a ma hazánk
ban ismert körcirkulációs magszárító kemencékben 
elhelyezett magok száradása nem egyforma és ha a 
magátvétel nem történik kellő gondossággal, éppen 
a helytelen szárítás következtében sokszor selej
tessé válik az öntvény, illetőleg tömeggyártásnál az 
öntvények nagyrésze.

Ezt a problémát oldja meg az elektromos mag
szárító berendezés, amely gyors, egyszerű, biztos, 
kis helyet foglal el és helyes telepítés esetén a futó
szalag közvetlenül az összerakáshoz is szállítja a 
kész, meleg magokat.

A /körcirkulációs kemencében, ahol a hő a mag 
felületét kezdi szárítani és ez a szárítási folyamat a 
külső felületen keresztülhatol, be a mag közepéig, 
sokszor előfordul, hogy a mag kiszáradása nem 
lökéletes. Ezt megvizsgálni szemrevételezéssel nem 
lehet, legfeljebb csak úgy, ha a magot lemérjük és a 
mag súlyából következtetünk arra, hogy a mag ki
száradt-e tökéletesen vagy sem. Nagyon sokszor 
megtörténik az is, hogy a szárítandó mag hirtelen 
kapja a meleget, a kiáramló gőzök következtében a 
mag hajszálrepedéseket kap, ami. által a leöntendő 
darab a mag felületén felesleges és kártékony bor
dákat (fédereket) kap, aminek eltávolítása többlet
munkát igényel, de sokszor el .sem távolítható, mert 
nem lehet hozzáférni. Különösen a szivattyúknál és 
hasonló gépalkatrészeknél ezek a táncok a gép
komplexum 'hatásfokát rontják.

Az elektromos úton történő magszárítá-s a rossz 
hővezető hőellenállásán alapszik. A szárítandó ma
got alkotó anyagok — homok és kötőanyagok — poli-

tnerizálódnak egy gyorsan váltakozó áram hatása 
alatt, amely a mag belsejében meleget idés elő. Ez a 
meleg egyenletesen osztódik el a nagyfrekvenciájú 
árammal szárított mag tömegében. A mag egyenle
tesen és gyorsan szárad ki. Természetesen a szára
dás a mag közepéből indul ki és, ha a magot részle
teiben vizsgáljuk, akkor észrevesszük, hogy a leg
utolsó .száradási periódus a mag külső részén -áll be. 
Ez az elmélet röviden. A gyakorlat azt mutatja, hogy 
— mint említettem — különösen -kisterjedelmű, ha
sonló és nagy tömegben gyártott magok szárításá
nál ezen eljárás kiválóan alkalmas.

Természetesen a mag anyagának összeállítása 
meglehetős nagy gondot okoz, mert hiszen -a magok
kal szemben úgy a darab jósága, mint pedig a tisz
títóműhely nagy követelményeket támaszt. Vizsgál
juk meg, mik azok a követelmények, amelyek szük
ségesek -ahhoz, hogy a magok kifogástalanok legye
nek. Ezek a következők:

1. J ó  n e d v e s  s z i lá r d s á g ,  h o g y  a  m a g  k ö n n y e n  

.s z á ll íth a tó  le g y e n  n e d v e s  á lla p o tb a n .
2. A mag tiszta, sima öntvény-felületet bizto

sítson.
3. A mag minimális mennyiségű gázt fejlesz- 

sze-n és a fejlődött gáz a levegőkivezető nyí
lásokon keresztül el tudjon távozni.

4. A  m a g  n e  r e p e d e z z e n  m -eg, n e h o g y  a z  ö n t 

v é n y b e n  v é k o n y  b o rd á k  k e le tk e z z e n e k .

5. Könnyen omoljon össze, mihelyt a fémkéreg 
megalakul és kezd lehűlni, hogy a lehűlés 
közben keletkező zsugorodást -a mag anyaga 
meg ne akadályozza, -mert ellenállás esetén 
az öntvény könnyen megreped.

6. Jó kirázó tulajdonság, vagyis a mag -anyaga 
ne tapadjon az öntvény felületére, illetőleg az 
öntvény belsejéből rázás útján könnyen el
távolítható legyen.

A kísérletek azt mutatták, ha szintetikus gyanta 
száraz kötőanyaggal van kombinálva, kitűnő mag- 
anyagot ad, amely a fentemlített feltételeknek töké
letesem megfelel.

Mielőtt ismertetem a mag keverését és a magok 
égetésénél használt eljárást és munkafolyamatot, fog
lalkozni kívánóik röviden az elektromos hevítési folya
mattal. A használt elektromos kemence az 1., 2. sz. 
ábrákon láth-ató.

1.  á b ra .
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A z  a n y a g  e le k tr o m o s  m e le g í t é s e  a b b ó l á ll ,  h o g y  
a z t  k ét p á r h u z a m o s  le m e z  k ö z é  h e ly e z z ü k . A  h e v í 

t e n d ő  a n y a g  a d ie le k tr ik u m o t k é p e z i,  a z a z  a k o n d e n 

z á to r  s z ig e t e lő  a n y a g á t .  A  k o n d e n z á to r  le m e z e k e t  
e g y  g y o r s a n  v á lt a k o z ó  á r a m fo r r á sh o z  k a p c so lju k . 
A  f e s z ü l t s é g  h a tá s a  a la t t  a z  a n y a g  m o le k u lá i a z  
a la k ú k a t  m e g v á lto z ta t já k ,  a m o le k u lá k  e l le n á l lá s a  a z  
a la k v á lt o z á s s a l  s z e m b e n  e n e r g ia f o g y a s z t á s s a l  já r , 
a m i a z  a n y a g b a n  m e le g  a la k já b a n  je le n tk e z ik .

2 .  á b r a ,

K ü lö n b ö z ő  t íp u s g y a n tá k k a l  v a ló  k ís é r le t e z é s  u tá n  
a k u ta tó k  a z t  ta lá ltá k , h o g y  a z  u rea  fo r m a ld e h y d  b i 

z o n y u lt  a le g jo b b n a k . E z  a k ö tő a n y a g  h ő á lló , d e  
p o lim e r iz á c ió  u tá n  m in d e n  to v á b b i m e le g n e k  v a ló  
k ite v é s s e l  s z e m b e n  n em  b e fo ly á s o lja  lé n y e g e s e n  a 
s z i lá r d s á g o t .  A  m ű g y a n ta  a n y a g o k k a l k é s z ü lt  m a g o k  
s z á r ít á s a  a z  id ő  é s  a  h ő fo k  f ü g g v é n y e .

E z e k  a k ö tő a n y a g o k  lé n y e g e s e n  k ü lö n b ö z n e k  a z  
ö n tö d é b e n  s z o k á s o s a n  h a s z n á lt  m a g o la jo k tó l ,  s z á r í 

t á s u k  is  e g é s z e n  m á s  h ő m é r s é k le te n  tö r té n ik . A z  
u re a fo r m a ld e h y d  k ö tő a n y a g g a l  g y á r to t t  m a g  s z á r í 

t á s i  h ő fo k a  9 3 — 1 19°  C  k ö z é  'esik  n é h á n y  p e r c  

a la t t  d ie le k tr ik u s  m e le g í t é s s e l .  M iu tá n  a m e le g  m a 

g á b a n  a z  a n y a g b a n  jö n  lé tre , n em  k e l l  e z t  a h ő fo k o t  
h o s s z ú  id ő n  á t  f e n n ta r ta n i . E z  a k ö tő a n y a g  1 2 7 °  Cl- 
n á l e lp u s z tu l ,  a m i a z t  j e le n t i ,  h o g y  n a g y  g o n d d a l  
k e l l  e l já r n i u r e a fo r m a fd e h y d  k ö t ő a n y a g g a l  g y á r 

to tt  m a g n a k  k ö z ö n s é g e s  m a g s z á r í t ó  k em e n c é b e n  
tö r té n ő  s z á r í t á s á n á l .  A  d ie le k tr ik u s  k e m e n c é b e n  a  
s z ü k s é g e s  m e le g n e k  k b . a fe le  a  m a g -k e v e r é k b e n  
lé v ő  v íz  e l tá v o l í tá s á r a  s z o lg á l ,  e n n é lf o g v a  e z e n  v íz ,  
i l l e t ő le g  n e d v e s s é g  é l t á v o l í t á s a  u tá n  a  m a g  m e le 

g e d é s e  g y o r s a n  c sö k k e n  é s  n em  á l!  fen n  a z  e l é g é s  
v e s z é ly e .

F ig y e le m b e v é ív e  m in d e n  m a g k e v e r é k  h á r o m  fő  
a lk a tr é s z é t , s z á r a z h o m o k , v íz ,  u r e a  fo r m a ld e h y d  
g y a n ta ,  h a  e z e k e t  a z  a lk a tr é s z e k e t  k ü lö n -k ü lö n  h e 

v ít jü k , e z e k  a  d ie le k tr ik u s  fű té s n e k  k i t é v e  k ü lö n b ö z ő  

h ő fo k e m e lk e d é s e k e t  m u ta tn a k . E z e k  a z  ér ték ek  a z  

a n y a g o k  d ie le k tr ik u s  t é n y e z ő iv e l  k b . a r á n y o s a k . 
A  v íz  8 0 -a s  d ie le k tr ik u s  t é n y e z ő v e l  a  le g g y o r s a b b  
m e le g e d é s t  m u ta tja . A  g y a n ta ,  m e ly n e k  á lla n d ó ja  
4 — 6 , v o ln a  a  k ö v e tk e z ő . A  h o m o k , m e ly n e k  a z  á l la n 
d ó ja  2 — 3 , m e le g s z ik  a le g la s s a b b a n .  E z e n  ö s s z e 

f ü g g é s  t ip ik u s  g ö r b é it  a  2 — 3. sz . á b rá n  lá th a tju k .

3 .  á b r a .

A  v íz  h ő fo k a  t e r m é s z e te s e n  1 0 0 °  C -t n e m  h a la d h a t  
m e g , é s  e z e n  a  h ő fo k o n  m a r a d  a  t e l j e s  e lg ő z ö lg é s ig .

E z e n  g ö r b é k  fö lé  é p ü lt  e g y  b e c s ü lt  g ö r b e , a m e ly  
a z  ö s s z e t e t t  a n y a g  v á r h a tó  h ő fo k e m e lk e d é s é t  tü n te t;  
fe l. E b b ő l lá th a tju k , h o g y  a g y a n ta  s z á r í t á s i  h ő fo k a  
a 1 0 0 °  C -h o z  le h e tő le g  k ö z e l  le g y e n ,  a z é r t , h o g y  a 
s z á r í t á s  a  le h e tő  le g g y o r s a b b a n  tö r té n je n  m e g .

A z  1. s z .  á b rá n  f e ltü n te te t t  b e r e n d e z é s  á ll 
e g y  t e l j e s e n  z á r t  a la g ú t -k e m e n c é b ő l ,  m e ly n e k  a l s ó  
e le k tr ó d a  le m e z e  .sz ilá r d a n  v a n  r ö g z ítv e ,  é s  a m e ly n é l  
a f e ls ő  e le k tr ó d a  f ü g g é ly e s e n  á ll í th a tó .  E z e k  a z  
e le k tr ó d á k  a z  a la g ú tk e m e n c e  t e n g e ly é n e k  h o s s z i r á 
n y á b a n  v a n n a k  e lh e ly e z v e .  E g y  lö k é s s z e r ű e n  e lm o z 

d u ló  s z á r ító b e r e n d e z é s  ú g y  v a n  b e á l l í tv a ,  h o g y  a  l e 

m e z r e  h e ly e z e t t  m a g o k  la p o s  s z á l l í t ó s z a la g r a  t é v e  a 
b e r e n d e z é s  id ő z ít é s e  fo ly tá n  ú g y  m o z o g n a k , h o g y  a z  
e le k tr ó d á k  k ö z é  k e r ü ln é k , a h o l a  m a g o k  a  k is z á r a 

d á s n a k  m e g f e le lő  id e ig  ta r tó z k o d n a k . A  s z á l l í t ó s z a la 

g o t  e g y  r ú d h e n g e r  m o z g a t ja .  A  m a g o k  h e v ít é s i  ö v e 

z e tb e n  2 ,5  m p  m a r a d n a k . A  m a g tá lc á k  m é r e te  
3 0 0  X  6 0 0  X  13 m m . A m in t  a  m a g o k  a s z á r í t á s i  ö v e 

z e tb ő l k ik e r ü lte k , k é z m e le g e k  v o lta k , d e  a le m e z  m é g



2 5 4

tú l fo rró  v o lt .  E n n é lf o g v a  a f e ls z e r e lé s t  ú g y  a la k íto t 

tu k  á t, h o g y  e g y  h ű tő b e r e n d e z é s e n  k e r e s z tü l k er ü lte k  
ki a  m a g o k . E z á lta l  a  le m e z e k  i s  k é z m e le g e k  v o lta k ,  
m in e k  k ö v e tk e z té b e n  k ö n n y e n  k e z e lh e tő k  le ttek . A m i 

k o r  a f u t ó s z a la g  b e fe je z te  lö k é s z e r ű  m o z g á s á t ,  h o g y  
a m a g o k  a z  é g e t é s i  ö v e z e tb e  ju ta tta k , a z  e le k tr o m o s  

á ra m  ö n m ű k ö d ő e n  b e k a p c s o ló d ik  é s  a s z á r í t á s  m e g 

k e z d ő d ik . A  m a g o k b ó l a  v íz  p il la n a to k  a la t t  g ő z  a la k 

j á b a n  e lp á r o lo g ,  a m i  a  m a gok at', e lh a g y ó  k ö n n y ű  
k ö d ö n  é s z le lh e tő .  U g y a n a k k o r  e g y  v e n t i lá to r  s e g í t s é 

g é v e l  a n e d v e s s é g  v is s z a c s a p ó d á s a  m e g  v a n  a k a d á 

ly o z v a .

A z  ö s s z e s  v íz  e l tá v o l í tá s a  u tá n  e z e k n é l a t íp u sú  

m a g o k n á l a  s z á r í t á s t  1— 2  m p -en  á t fo ly ta tju k , a 
g y a n ta  t e l j e s  k is z á r í t á s a  b iz to s ítá s á r a . A z  á ra m  erre  
ö n m ű k ö d ő e n  k ik a p c s o ló d ik , a  f u t ó s z a la g  a u to m a tik u 

s a n  e g y  lé p é s t  t e s z  e lő r e , a m íg  a k ö v e tk e z ő  m a g le m e z  
ju t  a  s z á r í t á s i  h e ly z e tb e  é s  a f o ly a m a t  m e g is m é t 

lő d ik .

T e r m é s z e te s e n  eb b en  a  k e m e n c é b e n  n e m c s a k  
i ly e n  k is m é r e tű  m a g o k a t ,  h a n e m  lé n y e g e s e n  n a g y o b b  
te r je d e lm ű  m a g o k a t  is  le h e t  s z á r ít a n i .  A  m a x im á l i 
s a n  s z á r íth a tó  m a g  m é r e te  6 0 0 X 2 5 0 X 1 5 0  m m , m e 

ly e k n e k  s z á r í t á s i  id e je  2 ,5 — 3 ,5  p erc .

N e m c s a k  m a g s z á r í t á s r a  h a s z n á lh a t ó  ez  a z  e l j á 

r á s , h a n e m  k ü lö n le g e s  k ö v e te lm é n y e k e t  ig é n y lő  ö n t 

v é n y e k  fo r m á in a k  g y á r t á s á n á l  i s  jó l  b e v á lt ,  k ü lö n ö 

s e n  o tt, a h o l n a g y  s ú ly t  t ó i  fe k te tn i a z  ö n tv é n y  ú g y  
k ü ls ő ,  m in t  bel&ő fe lü le té n e k  s im a s á g á r a .

S o k  k ís é r le t e t  k e l le t t  fo ly ta tn i a m a g  a n y a g á n a k  
ö s s z e á l l í t á s a  k ö r ü l, a z é r t , h o g y  a z  m in d e n  k ö v e te l 

m é n y n e k  e l e g e t  tu d jo n  t e n n i .  L e g k ie lé g ítő b b n e k  a 

k ö v e tk e z ő  a n y a g ö s s z e t é t e l  f e le l  m e g :

2 5 0  k g  s z á r a z  m o s o t t  b ic sk e i 
5 ,5  k g  u r e a fo r m a ld e h y d  g y a n ta  
2 ,2 5  k g  k u k o r ic a lis z t

2 8 0  g r  b o r sa v p o r  
5%  v íz  .

A  h o m o k , a  k ö tő a n y a g , k u k o r ic a l is z t  é s  b o r sa v p o r  

ö s s z e k e v e r é s e  2  p e r c ig  ta r t . U tá n a  h o z z á a d ju k  a  v i 

z e t  é s  1Ö p e r c ig  k ev er jü k . A  k e v e r é s  c s a k  g é p é n  
tö r tén h e tik , k é z i  k e v e r é s s e l  jó  e r e d m é n y t  e lé r n i n em  
le h e t. É p p e n  a g é p i k e v e r é s s e l  ér jü k  e l  a  b o r sa v p o r  
é s  a z  u r e a fo r m a ld e h y d  (g y a n ta  tö k é le te s  e lo s z lá s á t .

E ls ő s o r b a n  b iz to s ít ja  ö n té s  u tá n  a  m a g  ö s s z e 

o m ló  k é p e s s é g é t ,  ö n té s  e lő t t  p e d ig  a  m a g  s z i lá r d 

s á g á t .

E z e n  a n y a g b ó l  k é s z ü lt  m a g ,  m in t  e m líte tte m , 
ö n té s  u tá n  k ö n n y e n  o m lik  ö s s z e ,  a  m a g h o m o k  a  k i 

r á z ó g é p e n  v a ló s á g g a l  k ifo ly ik  a z  ö n tv é n y  ü r e g e ib ő l.

A z  i ly e n  a la p o n  k é s z ü lt  m a g o k n a k  e lő n y e i  g y o r s  
s z á r í t á s  k ö v e tk e z té b e n :  id ő m e g ta k a r í tá s ,  m a g a s  s z i 

lá r d s á g  é s  a z  a  k ö r ü lm é n y , h o g y  a  m a g o k  n e m  é g 

h e tn e k  e l. A  g y o r s  e lk é s z í t é s  k ü lö n ö s  f ig y e lm e t  é r d e 
m e l a k k o r , a m ik o r  ú g y  e g y  fo r m á t, m in t  a h o z z á  
ta r to z ó  m a g o k a t  g y o r s a n  k e l l  e lk é s z í t e n i  é s  m é g  
a z n a p  ö n te n i, m er t  a z  ö n tv é n y r e  r e n d k ív ü l n a g y  s z ü k 

s é g  v a n . H a  s z á m ítá s b a  v e s s z ü k  a z t , h o g y  a d i- 
e le k tr ik u s  k e m e n c e  a  s z á r ító  te r ü le té b e  b e férő  l e g 

n a g y o b b  fo rm á k a t é s  m a g o k a t  k b . 2 ,5 — 3 p erc  a la t t  
k is z á r a d v a  a z  ö n tő  r e n d e lk e z é s é r e  tu d ja  b o c s á ta n i  
ö s s z e r a k á s  c é ljá b ó l ,  a z  ö n tö d é k b e n  n a g y o n  s o k s z o r  
e lő fo r d u ló  s ü r g ő s  m u n k á k  e lv é g z é s é t  le h e tő v é  te s z i .

K ét k o m o ly  p r o b lé m a  m e r ü lt  c s a k  fe l e z e n  e l j á 

r á s  b e v e z e té s é n é l ,  i l l e t ő le g  r e n d s z e r e s ít é s é n é l ,  m e ly e k  
a k ö v e tk e ző k :

1. A  m a g o k  m e r e v ít é s é h e z  r e n d e s  k ö r ü lm é n y e k  
k ö z ö tt  m a g v a s a t ,  v a g y  v a s h u z a lo k a t  h a s z n á lu n k .  

A  d ie le k tr ik u s  s z á r ító b e r e n d e z é s  a lk a lm a z á s á n á l ,  h a  

e z e n  m a g v a s a k  f ü g g é ly e s e n  á lla n a k , z a v a r já k  az  
e le k tr o m o s  m e z ő t , n e m  á l l  b e  a  s z ü k s é g e s  p o lim e r i-  
z á c ió ,  e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  m e g a k a d á ly o z z á k  a  m a g  
k is z á r a d á s á t .  A  m a g v a s a k  p ó t lá s á r a  fa p á lc á k a t  a l 

k a lm a z ta k , a m e ly e k  n e m  a k a d á ly o z z á k  a  d ie le k tr ik u s  
s z á r ít á s t ,  v i s z o n t  a  m a g  b e ls e jé b e n  e l  s e m  é g h e tn e k  

a s z á r í t á s  a la t t ,  m e r t  a s z á r í t á s i  id ő  rö v id  é s  1 0 0 °  C - 

n á l n e m  m a g a s a b b . M e g  k e l l  e m líte n e m , h o g y  a  v í z 

s z in t e s e n  e lh e ly e z e t t  m a g v a s a k  sz a b a d o n  h a s z n á l 
h a tó k  é s  n e m  b e fo ly á s o ljá k  a d ie le k tr ik u s  k e m e n c é k  
m ű k ö d é sé t .

2 . S o k k a l n a g y o b b  p r o b lé m a , a m i m é g  m in d ig  

m e g o ld á s r a  v á r , a z , h o g y  a m a g o k a t  n e m  le h e t  se m  

v a s ,  s e m  a lu m ín iu m , s e m  a c é l ,  sem; m á s  fé m -c s é s z é b e n  
d ie le k tr ik u s  s z á r í t á s s a l  s z á r íta n i .  E z  n a g y o n  k é n y e s  
k é r d é s e  a  d ie le k tr ik u s  k e m e n c e  á l t a lá n o s  h a s z n á la 
tá n a k , m er t  a  k ü lö n le g e s  a la k ú  é s  k ü lö n b ö z ő  s ík o k 

b a n  e l to ló d ó  m a g o k  s z á r ít á s a  tö m e g b e n , a m é r e te k  
p o n to s  b e ta r tá s a  m a g c s é s z é k  n é lk ü l s z in t e  e lk é p z e l 

h e te t le n . A  m a g o k n a k  h o m o k á g y b a  v a ló  b e á g y a z á s a  
p e d ig  h o s s z a s  m u n k á t  é s  f ö lö s le g e s  e n e r g ia p a z a r lá s í  
ig é n y e l .  O k v e t le n ü l k e l l  e g y  o ly a n  a n y a g o t  t a lá ln i ,  
a m e ly  a s z á r í t á s i  h ő fo k  a la t t  n e m  d e fo r m á ló d ik . E z en  
ir á n y b a n  so k  k ísé r le te t  fo ly ta t ta k  m á r  le , d e  e r e d 

m é n y r e  m é g  n e m  ju to tta k  é s  í g y  e z e n  b e r e n d e z é s n e k  
a lk a lm a z á s a  a z  i ly e n  te r m é s z e tű  k o m p lik á lta b b  m a 

g o k  s z á r í t á s á n á l  k o r lá to z v a  v a n .

Ö s s z e f o g la lv a  a z  e lm o n d o t ta k a t ,  a  k ö v e tk e z ő k e t  
á lla p íth a t ju k  m e g . A z  e le k tr o m o s  ú to n  tö r té n ő  m a g 
s z á r í t á s  é s  f o r m a s z á r ítá s  a  k ö v e tk e z ő  e lő n y ö k e t  
n y ú jt ja  a z  ö n tö d e i ip a rb a n :

1. K iv á ló  n y e r s  s z i lá r d s á g o t .

2 . G y o r s , e g y e n le t e s  s z á r í t á s t  a la c s o n y  h ő fo k n á l, 

a z  ö n m ű k ö d ő  b e r e n d e z é s  b iz t o s í t j a  a z  
á lla n d ó  s z á r ítá s i  h ő fo k  fe n n ta r tá s á t ,  m e g 

a k a d á ly o z z a  a  m a g o k  é s  fo rm á k  e lé g é s é t ,  i l l e 
t ő le g  e l é g t e le n  s z á r ítá s á t .

3 . N a g y  m a g g y á r t á s i  t e lj e s ítm é n y t .  E z  a  t é n y e z ő  
m á r  m a g á b a n  v é v e  i s  j e le n té k e n y  m e g t a k a r í 

t á s t  j e le n t  a z  ö n tö d é k b e n , lé n y e g e s e n  ja v u l 
a z  ö n tö d e i h a tá s fo k .

4 . M in im á lis  g á z f e j lő d é s  a z  ö n té s  a la t t .  A  h ő 

á l ló  k ö tő a n y a g o k k a l  k é s z í t e t t  é s  d ie le k e tr ik u s  
fű t é s s e l  s z á r ít o t t  m a g o k  s z e r v e s  a n y a g ta r 

t a lm a  c s e k é ly ,  e n n é l f o g v a  k e v é s  g á z t  f e j le s z 

t e n e k  a z  ö n té s  a la t t .  A  g á z ü r e g e k  a z  ö n tv é 

n y e k b e n , a m i a s e le j t  le g fő b b  o k a , m in im á 

l i s r a  c sö k k e n th e tő k .

5. N a g y  f e lü le t i  k e m é n y s é g ,  m a g a s  s z i lá r d s á g .
A z  u r e a fo r m a ld e h y d  g y a n ta  k ö tő a n y a g g a l  
k ev er t h o m o k  e g y e n le t e s  s z á r ít á s a  á lla n d ó a n  
b iz to s ít ja  a  k e m é n y  é s  s z i lá r d  m a g o k a t ,  m e 

ly e k  n e m  r e p e d e z n e k  m e g ,  n e m  tö r e d e z n e k  a 
s z á l l í t á s  a la t t ,  n e m  p o r lé k o n y a k  A  fo ly é k o n y  
fém  n e m  k é p e s  e lm o s n i ,  t e h á t  a z  ö n tv é n y  
b e ls ő  f e lü le té n  se m  f o ly t o n o s s á g i  h iá n y o k ,

s e m  f e lr á g á s o k  n e m  ta lá lh a tó k .
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6. A  m a g o k a t  s e m m if é le  b e v o n ó  a n y a g g a l  n em  
k e ll  b e v o n n i,  h a n e m  a z o k  a  s z á r í t á s  u tá n  
a z o n n a l  fe lh a s z n á lh a tó k .

7 . A z  ö n té s  u tá n  k ö n n y ű  a  m o r z s o ló d á s a  é s  
e n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a z  ö n tv é n y b ő l k ö n n y ű  
k ir á z n i. U g y a n a k k o r  a m a g o k  r u g a lm a s a k ,  
k ö n n y e n  ö s s z e h ú z ó d n a k  a z  ö n tv é n y e k  le h ű lé s e  
a la t t ,  m e ly  k ö r ü lm é n y  h o z z á já r u l  a  b e ls ő  r e 

p e d é s e k  é s  f e s z ü l t s é g e k  k ik ü s z ö b ö lé s é h e z .  
A  jó  k ir á a h a tó s á g  t is z tá b b  ö n tv é n y t  a d , e n n é l 

f o g v a  lé n y e g e s e n  c s ö k k e n t i  a z  ö n tv é n y  t i s z t í 

t á s i  k ö l t s é g e i t  is .

8. M é r e tb e li á l la n d ó s á g .  A  d ie le k tr ik u s  fű té s  m i 

n im á l is s á  t e s z i  a  m a g o k  t á g u lá s á t  é s  d e fo r 

m á ló d á s i t ,  t e h á t  n a g y m é r té k ű  m é r e t ta r tó s 

s á g o t  b iz to s ít .

9 . G á z  é s  fü s t  k ik ü s z ö b ö lé s e :  a z  e le k tr o n ik u s  
s z á r í t á s  é s  a z  u r e a fo r m a ld e h y d  g y a n ta  k ö tő 

a n y a g  h a s z n á la t a  k ik ü s z ö b ö li  a  k e lle m e t le n  
fü s tö t  é s  g á z o k a t ,  a m e ly e k  a z  e d d ig i  e l j á r á s 

n á l  ú g y  a s z á r ít á s n á l ,  -m int p e d ig  a z  ö n t é s 

n é l  á lla n d ó a n  je le n tk e z n e k .

10. N in c s  h o s s z a d a lm a s  t e h ű lé s i  id ő  a  d ie le k tr ik u s  
s z á r ít á s  u tá n , a -m agok  m á r  k é z m e le g e n  k e 

r ü ln e k  k i a  k e m e n c é b ő l é s  a z o n n a l a z  ö s s z e 

r a k á sh o z  k e r ü lh e tn e k .

H a n g s ú ly o z n i  k ív á n o m , h o g y  a z  i ly e n  t íp u sú  
m a g s z á r ít ó  k e m e n c e  n e m  u n iv e r z á l is  g y ó g y s z e r  -m in 

d en  ö n tö d e  s z á m á r a  é s  v a ló s z ín ű le g  s o h a s e m  fo g ja  
h e ly e t t e s íte n i  a  n o r m á lis  m a g s z á r í t ó  k e m e n c é k e t , d e  
é r té k e s  k ie g é s z í t ő  r é s z e  le h e t  a  m a g -k ész ítő  üz-em nek, 

k ü lö n ö s e n  o tt, a h o l n a g y  so r o z a to k b a n  tö r té n ő  tö 

m e g c ik k e k  g y á r t á s á h o z  s z ü k s é g e s  m a g o k r ó l k e ll g o n 

d o sk o d n i, é s  a h o l, m in t  a z  e m lí te t t  példáik  is  m u ta t 
tá k , k is m é r e tű  m a g o k  s z á r í t á s á t  -kell e s z k ö z ö ln i.

A  cirkon  szerepe a m a g n éziu m ö tv ö zetek b en

E M Ö D  G Y Ű  L A - V A J K  P É T E R

A  m a g n é z iu m  é s  a lu m ín iu m  e lő á l l í t á s á t  k ö z e l 
e g y id ő b e n  o ld o ttá k  m e g  é s  a c s a k n e m  m á s f é l s z á z a 

d o s  id ő  a la t t  a  m a g n é z iu m  t e c h n o ló g iá j a  k ö z e l s e m  
tu d o tt  e lé r n i  o ly a n  m a g a s  fo k o t , m in t  a z  a lu m í 
n iu m é . E n n e k  o k á t  a k r is tá ly s z e r k e z e t  k ü lö n b s é g é b e n  
k e ll  k e r e sn ü n k , m e r t  a m íg  a z  a lu m ín iu m  o k ta é d e r  
k r is tá ly a i  jó l  a la k íth a tó k , a d d ig  a  m a g n é z iu m  h e x a -  
g o n á li-s  k r is tá ly a  a k ép l-é k e n y ség e t  e r ő se n  -a k a d á 

ly o z z a .

É p p e n  e z  a z  o k a  a n n a k , h o g y  m a g n é z iu m -  
ö tv ö z e te k  k é p lé k e n y  a la k ítá s r a  c s a k  a k k o r  jö h e tn e k  
s z á m ítá s b a ,  h a  a z  ö n té s i  s z ö v e t e t  m e lie g s a j to lá s  
ú tjá n  t e l j e s e n  á tg y ú r já k , a m iv e l a d u r v a  k r is tá ly o k  
ir á n y íto t ta n  f in o m  s z ö v e t s z e r k e z e te t  a lk o tn a k .

A  k u ta tó k  a le g k ü lö n b ö z ő b b  m ó d o n  k ís é r le t e z 

tek  a n n a k  m e g o ld á s á v a l ,  h o g y  a m a g n é z iu m ö t v ö 

z e te k e t  k ö z v e t le n ü l  ö n té s i  -szö v e tte l k é p lé k e n y  a la k í 

t á s r a  a lk a lm a s s á  te g y é k .  S z á m o s  t a n u lm á n y  é s  

s z a b a d a lo m  f o g la lk o z ik  e z z e l  a k é r d é s s e l  é s  n é h á -  
nyu-k b iz o n y o s  m é r té k ig  s ik e r e s e n  m e g  is  o ld o tta  a 

k é r d é s t . A  cé r iu m , k a lc iu m , t i tá n ,  th o r iu m , -g a lliu m  
é s  m é g  s z á m o s  o ly a n  ö tv ö z ő  já r u l h o z z á  a s z e m c s e -  

f in o m ítá s h o z , a m e ly e k  v is z o n t  k o r r ó z ió s  v a g y  s z i lá r d 

s á g i  s z e m p o n tb ó l,  v a g y  e s e t le g  d r á g a  e lő á l l í t á s u k  

m ia tt  j e le n tő s e b b  m é r té k b e n  n e m  jö h e tte k  s z á m í 

tá s b a .

1 9 3 8 -b a n , k ü lfö ld i k u ta tó k  fe lh ív tá k  a f ig y e l 

m e t  a c ir k o n n a k  a m a g n é z iu m ö tv ö z e te k b e n  v a ló  
v is e lk e d é s é r e .  A  k u ta tá s i  e r e d m é n y e k  a  c irk o n  a lk a l 

m a z á s á n a k  lé n y e g e s  j e le n t ő s é g e t  tu la jd o n íto t ta k  é s  

e z t  a to v á b b i k ís é r le te k  t e l j e s  m é r té k b e n  ig a z o ltá k  
is . M á r  n é h á n y t iz e d  s z á z a lé k b a n  e lő n y ö s e n  b e f o ly á 

s o lja  a  s z i lá r d s á g i  tu la jd o n s á g o k a t ,  k o r r ó z ió e l le n á l 

lá s t  é s  a z o n k ív ü l a m a g n é z iu m ö tv ö z -e te t  ö n té s i  s z ö 

v e tb ő l,  s a j t o lá s  m e l lő z é s é v e l ,  k é p lé k e n y  a la k ítá s r a  

a lk a lm a s s á  te sz i.

E lő n y e  m é g  a z  is ,  h o g y  -nem s z ü k s é g e s  a z  ö t v ö 

z é s h e z  s z ín fé m  a lk a lm a z á s a ,  h a n e m  v e g y ü le té b ő l  a 
Z r F 4 s ó b ó l  v ih e t ő  b e  a z  ö tv ö z e tb e .  U g y a n c s a k  n a g y  
e lő n y e , h o g y  a v a s t a r t a lm a t  -erősen  le s z o r ít ja .

E g y e d ü li  h á tr á n y á n a k  h o z h a tó  fe l, h o g y  a lu m í 

n iu m ta r ta lm ú  ö tv ö z e tb e  n e m  a d a g o lh a tó ,  m er t a z  
a lu m ín iu m o t  k ic s a p ja .

F o ly ó s ító k é n t  a  c i-rk o n ta r ta lm ú  m a g n é z iu m 

ö tv ö z e te k  o lv a s z t á s á n á l  m a g n é z iu m - , b á r iu m - é s  
k á liu m k lo r id o k  k e v e r é k e  h a s z n á lh a tó ,  a z o n b a n  a  c ir 

k o n  b e ö tv ö z é s é h e z  Z rC U -et se m m ies-e tre  s e  h a s z 

n á lju n k , m e r t  a m a g n é z iu m b a  k e r ü lő  c irk o n k lo r id  
se m  á to lv a s z tá -s s a l ,  s e m  p e d ig  n o r m á l t i s z t í t ó  fo ly ó 

s ító k k a l n em  t á v o lít h a t ó  e l ,  é s  e z é r t  h e ly i  c irk o n  
d ú s u lá s o k  lé p n e k  fe l ,  v a g y  p e d ig  a  c irk o n  -egyéb  
a lk o tó k k a l (a lu m ín iu m , s z i l íc iu m , v a s ,  m a n g á n )  
ö tv ö z ő d ik .

A  c ir k o n ta r ta lm ú  ö tv ö z e te k  o lv a s z t á s á r a  é s  
ö n té s é r e  e g y é b k é n t  u g y a n a z o k  a  .sz a b á ly o k  é r v é 

n y e s e k , m in t  a z  e g y é b  m a g n é z iu m ö tv ö z e te k r e .  P e r e -  
d e ls z k ij ,  v a la m in t  S ie b e l  k ís é r le te ik  k a p c s á n  k i 
m u ta ttá k , h o g y  b e r i l l iu m ta r ta lo m , b á r  a  s z e m c s é t  
d u r v ítja , d e  a z  o lv a s z t á s n á l  é s  ö n té s n é l  itt  i s  e l ő 

n y ö s  h a tá s t  fe jt  k i, m er t v é d ő f ilm e t ,  o x id r é te g e t  
k é p e z . A  c irk o n  a b é r i l l iu m  s z e m c s e d u r v ító  h a tá s á t  
e lő n y ö s e n  e l l e n s ú ly o z z a  é s  í g y  a  k e ttő  e g y ü t t  b iz to 

s ít ja  a jó  ö n th e t ő s é g e t  é s  a f in o m  s z e m c s é t .  0 ,0 0 3 %  
b é r i l l iu m  m e lle t t  0 ,5 — 0 ,9 %  c irk o n  a d a g o lá s a  s z o k á 

s o s .  A  c irk o n  e lő n y ö s e n  a  M g -Z n  ö tv ö z e te k b e n  h a s z 

n á lh a tó .  S a u e r w a td  s z e r in t  s z i lá r d s á g  n ö v e lé s é r e  
0 ,0 5 — 2%  c ir k o n ta r ta lo m  es-etén  c in k , v a g y  k a d m iu m  
is  a d h a tó .

A  c ir k o n ta r ta lo m  le h e tő v é  t e t te  a  fé lfo ly to n o s ,  
i l l e t v e  a  fo ly to n o s  ö n t é s  a lk a lm a z á s á t  is ,  a m i e l ő 

s e g í t i  a z  ö n tv é n y  f in o m s z e m c s é jű  sz e r k e z e té t .

A z  a lá b b i tá b lá z a tb a n  m e g a d ju k  n é h á n y  n a g y 

i p a r i i g  is  h a s z n á lt  c ir k o n ta r ta lm ú  ö n té s i  ö tv ö z e l 
ö s s z e té te lé t :



2 5 6

Ö t v ö z e t  j e l e Zn % 7 -  0/ z-Г /о S z a k .  s z i l .  k g / c m * N y ú l á s ,  %
H ő k e z e l é s

ó r a OC

öntve :

Z B  ....................................... 3 0 , 5 1 7 , 5 - 2 3 , 8 5  —  1 5 — —

Z 5  Z ........................................... 4 , 5 0 , 7 2 4 , 5 — 2 6 8 - 1 0 — —

Z K  6 1  ( A m e r . ) ......... .. 0 , 8 2 4 , 2 7 — —

Z K  6 1  (K a n a d a ) .............. 6 0 , 8 2 6 — 2 0 , 4 8 - 1 4 — —

H ökes^elve :

Z B  ........................................ 3 0 , 5 2 1 — 2 8 5 — 11 5 2 8 0

Z  5  Z ................................... 4 , 5 0 , 7 2 5 , 2 — 2 8 7 - 9 2 4 1 8 0

Z K  6 1  ( A m e r . ) ................ 6 0 , 8 2 7 3 - 7 2 3 6 0

14 2 8 5

2 4 1 7 5

Z K  6 1  (K a n a d a ) .............. 6 0 , 8 3 1 - 3 3 , 5 8 - 1 2 2 5 0 0

4 8 1 5 0

K é p lé k e n y  a la k ítá s r a  a já n ljá k  a k ö v e tk e z ő  ö t v ö 

z e tek e t:

Ötvözet jele Z n  % Z r  % C d %

Z A  ............................. _ 0 , 6 3 _ hengerlésre
E le k t r o n .............. 2 , 0 0 , 7 — csősajtolásra
E lek tro n  Z W 3  . . 3 , 0 0 , 7 — h en g . sajt. k ov .
D o w  Z K  6 0  . . .  . 5 , 7 0 , 6 — sajtolásra

3 , 0 0 , 7 2 , 0 hengerlésre

A  c ir k o n ta r ta lm ú  m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  e lő n y e  
a z  a tű m  í n i urnt a rt a im  ú ak k a  1 s z e m b e n , h o g y  a m íg  a z  
a lu m ín iu m ta r ta lm ú  m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  m e le g -  
tö r é sr e  h a j la m o s a k , a d d ig  a c ir k o n ta r ta lm ú a k  a r á n y 

l a g  n a g y  h ő m é r sé k le te n  m u n k á lh a to k  m e g . A  n a g y  
k e z d ő h ő m é r s é k le tr e  a z é r t  v a n  s z ü k s é g ,  h o g y  az  
a n y a g  le h ű lé s e  n é lk ü l m in é l n a g y o b b  k e r e s z tm e ts z e t -  
c s ö k k e n é s t  é r h e s s ü n k  e l. A m íg  a c ir k o n ta r ta lm ú  m a g 

n é z iu m ö tv ö z e te k  4 9 0 — 5 1 0 °  C  k ö z ö tt i h ő m é r sé k le te n  
i s  m e le g tö r é s  n é lk ü l m u n k á lh a to k  m e g , a d d ig  a z  a lu 

m ín iu m ta r ta lm ú  m a g n é z iu m ö tv ö z e te k n é l  4 5 0 °  C  fö lé  
n em  s z a b a d  m e n n ü n k . N é h á n y  c ir k o n ta r ta lm ú  ö t v ö 

ze t s z i lá r d s á g a  a k ö v e tk e ző :

Ö t v ö z e t  j e l e
rsB

k g / c m J

<tS
k g / c m - !

N y ú l á s
О/
/о

Z A  ................
E lek tro n

23 18 20 hen gerlés

Z W 2 .........
E lek tron

36 31 13 saj tolás 
lem ez-

Z W 3 ......... 2 7 - 3 1 1 7 - 2 2 8 - 1 8 hengerlés
3 1 - 3 6 2 2 — 26 1 0 - 2 5 rúdsaj tolás
3 0 - 3 4 2 0 - 2 5 8 - 1 4 sajto ló  k ov .
2 6 - 3 1 1 7 — 22 8 - 1 2 ü tő  k o v á 

cso lás
Z K 6 0 ( 2 %  Cd) 27 20 15

H a  n é h á n y  m a g n é z iu m ö tv ö z e t  s z i lá r d s á g i  t u la j 

d o n s á g a in a k  v á l t o z á s á t  k o v á c s o lá s i  . m ű v e le t  u tá n ,  
k ü lö n b ö z ő  h ő m é r sé k le te k e n  f ig y e ljü k , a z t  lá tju k , h o g y  
a 3 0 0 °  C  a la t t i  h ő m é r sé k le te n  m e g m u n k á lt  M g -3 Z n -  
2 C d  ö tv ö z e tn e k  v a n  a  le g k is e b b  s z i lá r d s á g a ,  u tá n a  
jó  k ö z e p e s e n  s z i lá r d  M G -8 A l-0 ,4 Z n  és, a  l e g s z i lá r d a b 

b a k  a c ir k o n ta r ta lm ú  ö tv ö z e te k . E b b ő l e g y ú t t a l  a z  is  
k io lv a s h a tó ,  h o g y  a v é g s ő  s z i lá r d s á g  k ia la k ítá s a  
sz e m p o n tjá b ó l a m e g m u n k á lá s  k e z d e t i  h ő m é r s é k le te  
n e m  k ö z ö m b ö s , h a n e m  a n n á l n a g y o b b  a  v é g s ő  s z i 

lá r d s á g ,  m in é l k is e b b  a k iin d u lá s i  h ő m é r sé k le t .

F e n ti e lv e t  é s  a z  a lk o tó k  b e fo ly á s á t  m u ta tjá k  
S a u e r w a ld  a lá b b i k ís é r le t té i:

1. Sajtolási kísérletek.

A  M G — Z r k e t tő s ö tv ö z e t .

A  M g — Z r ö t v ö z e t  k itű n ő , 5 0  s z á z a lé k o n  fe lü li 
k o n tr a k c ió t  i s  m u ta to t t .  A  h a j l í tó  ü tő m u n k a  n a g y o b b  
p ró b á k n á l 1,5 m k c /c m 2 ér ték  v o lt .

N a g y o b b  s z i lá r d s á g i  é r té k e k e t  a M g — Z r ö tv ö z e t  
to v á b b i k o m p o n e n s e k k e l tö r té n ő  íe lö t v ö z é s e  u tá n  
ér ték  e l .  A  2%  C d , 3%  Z n , 0 ,6 %  Z r, tö b b i M g -  
ö tv ö z e tb ő l 6 0  m m  0 - j ü  s a j to lá s i  tü s k ö t  ö n tö tte k  é s  
r ú d s a jto ló n  2 m m  0 - r e  le s a j to ltá k . A  s z a k ít ó s z i lá r d 

s á g  ek k o r  3 8 — 3 9  k g /m m 2, a fo ly á s i  h a tá r  (0 ,2  ) 
3 3 — 3 5  k g /m m 2, a n y ú lá s  11— 1 4 % . A  k o n tr a k c ió  itt 
is  4 3 — 4 9 % . % C d , 5%  Z n , 0 ,6  Z r, tö b b i M g -ö tv ö z e t  
3 6 0  C  fo k o n  6 0  m m -rő l 8  m m  0 - r e  s a j to l tá k  é s  a 
s z a k í t ó s z i lá r d s á g  3 5 ,7 — 3 7 ,4  k g /m m 2, f o ly á s i  h a tá r  
2 8 ,6 — 31,1  k g /m m 2, n y ú lá s  9 ,8 — 1 5 ,8 % . A  k o n tr a k 

c ió  3 8 — 5 1 % . M á s ik  ö tv ö z e t , a m e ly n e k  ö s s z e t é t e le  
5%  C d, 1% Z n , 0 ,5 %  Zr, tö b b i M g  8 0  m m  0 - r ő l  
10 m m -re , 3 0 0  C  fo k o n  le s a j t o lv a  k ü lö n ö s e n  n a g y  
h a j l í tó  ü tő m u n k á t  m u ta to tt .  E lé r té k  a z  1 ,5 6 — 1,72  
m k g /c m 2 ér ték e t , m á r  k is  p ró b á k k a l is .

A  3%  Z n , 2%  C d -ta r ta lm ú  M G — Z r ö tv ö z e tű  
tu sk ó t  3  cm  0 - r e  l e s a j to ltá k  é s  k ü lö n le g e s e n  n a g y  
n y o m ó s z i lá r d s á g o t ,  a z a z  2 5 ,9 — 3 0 ,8  k g /m m 2 ér ték et  
ta lá lta k .

I .  T á b l á z a t .

Ö t v ö z e t T u s k ó

0

S a j t o l á s  

0 - r ő l  -  c

S a j  t o l á s i  

h ő m .  ° C O 'B <*%
Z r  %

o l d .  - f -  oldhatatlan

Z r fé m ......... 1 7 0 1 7 0 — 2 0 3 8 0 2 6 1 8 - 1 6 0 , 5 5 + 0 , 1 2

Z r fé m ......... 8 5 6 3  —  1 6 3 0 0 2 4 , 9 — 2 6 , 9 1 8 , 6 - 1 6 , 5 0 , 6 2 + 0 , 1 6

Z r Cl4 ......... 1 7 0 1 1 0 - 1 3 3 0 0 2 5 — 2 6 1 1 - 1 8 , 7 0 , 6  + 0 , 0 3



T a r tó s  s z i lá r d s á g o t  v iz s g á l t a k  3%  Z n , 2%  
C d -ta r ta lm ú  M g — Z r ö tv ö z e tte ! ,  a m e ly e t  2 0  m m  
0 - j ü  rú d d á  s a j to l ta k  é s  a z  é r té k  15 ,5  k g /m m 2 v o lt . 
A  r o v á s é r z é k e n y s é g  fe n ti k ís é r le te k n é l k b . 0 ,7 3  é r té 

k et m u ta to tt ,  a m i n a g y o n  a la c s o n y n a k  m o n d h a tó . 
A  m e g a d o t t  ér ték ek  h ő k e z e lé s  n é lk ü li a n y a g r a  v o n a t 
k o z n a k . T o v á b b i ö t v ö z e te k e t  é s  a z o k n a k  é r té k e it  a

II. tá b lá z a tb a n  ta lá lju k .

П .  T á b l á z a t .

Ö t v ö z e t
g B

k g / m m 2

á S

k g / m m 2
%

M g -l %  Z r-12  %  A g  ............................ 4 1 ,8 3 6 ,6 3 , 0
M g-1 %  Z r-0 ,2  %  Ce ............................ 4 5 ,5 4 1 ,6 3 , 3
M g - l  %  Z r-2 %  T h  .............................. 4 2 ,5 4 0 ,0 3 , 0
M g-1 %  Z r-0 ,5  % Ca ............................ 2 3 ,1 1 7 ,4 2 3 ,3
M g -l %  Z r-0 ,7  %  T h -3  %  Z n -2  %  Cd 4 3 ,5 4 0 ,0 3 , 0
M g-1 %  Z r-? ,4  %  A g -0 ,5  %  C e-1 ,5  %  

T h -2 ,0  %  Z n .......................................... 4 1 ,4 3 6 ,8 5 , 0
M g-1 %  Z r-2 ,4 %  A g -0 ,5  %  C e-1 ,5  %  

T h -2 ,0  %  C d  ....................................... 3 9 ,2 3 5 ,8 7 ,0

2. K o v á c s o lá s t  k ísé r le te k .

M g — Z r k e ttő s  ö tv ö z e tte l  k ö z v e t le n ü l ö n tö tt  
a n y a g b ó l  v é g z e t t  k o v á c s o lá s i  k ís é r le te k  a k ö v e tk e z ő  
e r e d m é n y t m u ta ttá k . 0 ,6 %  Z r -ta r ta lm ú , 140  m m  0 - j ű  

m a g n é z iu m  ö n tv é n y t  z ö m íte t te , h e n g e r  ltek , 3 0 X 1 2 0  

m m -r e  n y ú j to t ta k  3 8 0 — 3 5 0  C  fo k o n  é s  a k ö v e tk e z ő  

ér ték ek e t  ta lá ltá k :  0-s  =  2 ,7 3 — 3 0 ,9  k g /m m 2, s  =  

=  2 2 ,4 — 2 9 ,2  k g /m m 2, s %  =  16— 5 ,2 %  =  1 8 — 2 6 . 
H a j lító  ü tő m u n k a  n a g y  p ró b á n  1 ,7 1 — 2 ,4 2  m k g /c m 2.

U g y a n e z e n  M g — Z r ö tv ö z e te t  l° /o  Z n  é s  l°/o 
C d -m a l ö tv ö z té k  é s  a z  e lő b b ie k b e n  m e g a d o t ta k  s z e 

r in t m e g m u n k á ltá k , a m ik o r is  a s z a k ít ó s z i lá r d s á g  kb. 

u g y a n a z  m a r a d t, d e  a  k o n tr a k c ió  2 7 ,4 — 33°/o-ra e m e l 

k ed e tt  é s  a  h a j lí tó  ü tő m u n k a  2 ,8  m k g /c m 2-re  n ő tt . 

A z l° /o  Z n , 1%  C d ta r ta lm ú  e lő b b i ö tv ö z e th e z  m é g  
0 ,2 %  G e-t a d ta k  é s  a s z i lá r d s á g  3 2 ,0  k g /m m 2, n y ú lá s
12— 1 4 % , k o n tr a k c ió  3 5 — 37%  é s  a h a j lí tó  ü tő  m u n k a  
2 ,0 9 — 2 ,4 6  m k g /c m 2. E z e k  a z  é r ték ek  i s  h ő k e z e lé s  
n é lk ü l a d ó d ta k .

3. S a jto lá s i  é s  k o v á c s o lá s i  ö tv ö z e te k  h ő k e ze lé se .

H ő k e z e lé s i  k ís é r le te t  a  3%  Z n  é s  2%  C d -a l ö t v ö 
z ö t t  M g — Zr a la p ú  s a j t o lá s i  a n y a g g a l  v é g e z t e k  9 — 3 0  
n a p o n  á t 1 0 0  C  fo k o n . A  III . t á b lá z a t  m u ta tja  a z  
e lér t  e r e d m é n y e k e t . A  k ís é r le te k  a la t t  m e g á lla p íth a tó  
v o lt ,  h o g y  fo n to s  a z  a la k ítá s i  e l l e n á l lá s  n ö v e k e d é s é 

n ek  m é r té k e . (L . a IV . tá b lá z a to t .)

I I I .  T á b l á z a t .

s
kg/mm2

В

kg/mm2 % HD

S a jto l t  á l la p o tb a n ..........................
9  nap g  100 C fo k o n  h ő -

3 1 ,8 3 6 ,2 19 78

k ezelve .....................................
2 0  n a p ig  1 0 0  C fo k o n  h ő -

3 3 ,0 3 7 ,0 18 80

k ezelve .....................................
3 0  n a p ig  100  C fo k o n  h ő -

3 3 ,6 3 7 ,5 17 85

k ezelve ..................................... 3 4 , 8 3 8 ,0 1 2 ,5

A  IV . t á b lá z a tb ó l  lá th a tó , h o g y  h a  s a j to lá s  e lő t t  

k ise b b  h ő m é r s é k le te n  h ő k e z e ljü k  a z  ö tv ö z e te t  é s  c s a k  

a z u tá n  e m e ljü k  a  s a j to lá s i  h ő m é r sé k le tr e , a k k o r  k e 

m é n y e b b  a n y a g o t  k a p u n k , m in t  .n a g y o b b  s a j to lá s i  
h ő m é r s é k le te n . A  IV . t á b lá z a t  é r té k e i M g — Z r— 2%  
Z n ö tv ö z e tr e  v o n a tk o z n a k .

I V .  T á b l á z a t .

3 2 0  C fo k o n  s a j to lv a ................. 3 3 ,6 3 7 ,1 1 0 ,1 4 1 ,7
3 4 0  C  fo k o n  s a j t o lv a ................
15 órán át 2 5 0  C fo k o n  h ő -

3 0 ,0 3 4 ,2 1 2 ,6 4 3 ,9

k ezelve, sajtolás 3 2 0  C fo k o n 3 3 ,5 3 9 ,0 8 ,2 3 2 ,1

A  c irk o n  ö t v ö z é s e  m a g n é z iu m b a  a k ép lé k e n y  

a la k ít á s  s z e m p o n tjá b ó l o ly a n  e lő n y ö s  t u la j d o n s á g o k 

k a l r u h á z ta  fe l a m a g n é z iu m ö tv ö z e te k e t ,  h o g y  e z á l 

t a l  a z  e d d ig  is m e r e te s  é s  n a g y o n  'k ö r ü lm é n y e s  k é p 

lé k e n y  a la k ít á s  lé n y e g e s  lé p é s s e l  h a la d t  e lő r e . E z á l 
t a l le h e tő v é  v á l t  a h ő  jo b b  k ih a s z n á lá s a ,  n a g y o b b  
m e g m u n k á lá s i  s e b e s s é g e k  a lk a lm a z á s a  é s  k ö z v e t le 

n ü l ö n tö tt  tu sk ó b ó l v a ló  a la k ítá s .  K ís é r le te k  ig a z o l 

já k , h o g y  a c ir k o n ta r ta lm ú  ö tv ö z e te k  6  h e t i t e n g e r 

v íz b e n  á l lá s  v a g y  7 5  n a p i N a C l o ld a tb a n  v a ló  k o r 

r ó z ió s  k ís é r le t  u tá n  s e m  m u ta tta k  j e le n t ő s  v á lt o z á s t .

M e g  k e ll e m líte n ü n k , h o g y  a c irk o n ta r ta lm ú  
m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  h id e g  h ú z á s r a  i s  a lk a lm a sa k . 
P l .  e g y  3%  Z n  é s  2°/o C d -ta r ta lm ú  M g — Zr a la p ú  

ö tv ö z e t  s z i lá r d s á g i  é r té k e i s a j to lá s  u tá n :

oB =  3 9 ,2  k g /m m 2 

as  =  3 4 ,0  k g /m m 2 

n y ú lá s  s  % =  3 4 ,0  k g /m m 2 

H id e g h ú z á s  u tá n  p e d ig  a k ö v e tk e ző k :  

aB —  4 7 ,0  k g /m m 2 

,í s  —■ 4 3 ,0  k g /m m 2 

S %  —  5%

Ö s s z e f o g la lá s .

A  Z r -ta r ta lm ú  ö tv ö z e te k  f e j lő d é s t  j e le n te n e k  a 
m a g n é z iu m  te c h n o ló g iá já b a n . A  c ir k o n  ö s s z - s z e m c s e -  

f in o m ító  h a tá s a  le h e tő v é  t e t t e  a z  ö n tö tt  tu sk ó b ó i v a ló  

k é p lé k e n y  a la k ítá s t .  N a g y  s z i lá r d s á g o k  v o lt a k  e lé r 

h e tő k  é s  j a v u lt  a k o r r ó z ió á lló k é p e s s é g ü k . A  Z r a d a 

g o lá s a  le h e tő v é  t e t te  a h id e g  u tá n a la k í tá s s a l  v a ló  
s z i lá r d s á g n ö v e lé s t  is.
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F ém ö n tv én y ek  a n y a g szü k ség le te

P O L G Á R Y  S Á N D O R

G y a k ra n  e s ik  a le g ö r e g e b b  ö n tő  is  a b b a  a 
h ib á b a , h o g y  tú l b ő v e n  v a g y  tú l s z ű k é n  s z á m ít ja  a z  
a n y a g o t .  M in d k e ttő  k á r o s . S o k  v ita  v a n  a z  a n y a g 

f e lh a s z n á lá s  e l le n ő r z é s e k o r  is :  tú lb e c s ü ljü k  v a g y  
s z ű k r e  s z a b ju k  a z  a n y a g fe lth a s z n á lá s i  k ere te t .

A  k ö v e tk e z ő k b e n  o ly a n  a n y a g s z ü k s é g le t i  s z á m í 

t á s t  ism e r te te k , a m e lly e l  s z ű k e b b  h a tá r o k  k ö z é  leh e t  
s z o r íta n i  a z  a n y a g t e r v  p o n t a t la n s á g á t ,  e g y ú t ta l  a 
fu tó  g y á r t á s t  i s  k ö n n y ű  e l le n ő r iz n i  a z  ö n tö d e i g y á r 

t á s i  n y i lv á n ta r tá s o k  a d a ta i a la p já n .

A  s z á m ít á s  a m in d e n n a p i ü z e m i a d a to k r a  ép ü l:  
a z  ö n tv é n y e k  n y e r s  é s  k é s z  s ú ly á t ,  a k e m e n c é k  á t la 

g o s  o lv a s z t á s i  v e s z t e s é g é t ,  a  s e le j t s z á z a lé k o t ,  a  t i s z 

t í t á s i  v e s z t e s é g  n a g y s á g á t  é s  t e r m é s z e te s e n  a z  ö s z -  

s z e s  g y á r to t t  ö n tv é n y - m e n n y is é g e t  k e ll  ism e r n ü n k . 
E z e k  a z  a d a to k  e g y é r te lm ű e n  m e g h a tá r o z z á k  a z  ö n t 

v é n y g y á r t á s  t e lj e s  a n y a g fe lh a s z n á lá s á t .  E z e k e t  a z  
a d a to k a t  m in d e n  ö n tö d e v e z e tő n e k  is m e r n ie  k e ll,  m ert 
e n é lk ü l s e m  v e z e tn i ,  s e m  e l le n ő r iz n i n e m  tu d .

A  s z á m ít á s i  m ó d s z e r tő l  k é t  s z e m p o n to t  'k ö v ete 

lü n k  m e g :

1. E g y é r te lm ű e n , p o n to s a n  h a tá r o z z a  m e g  a z  
ö n tv é n y g y á r tá s  f é m a n y a g s z ü k s é g le t é t  a z  ö n te n d ő  
k é s z ö n tv é n y  s ú ly r a  v o n a tk o z ta tv a . (A  g y á r t á s  t e r v e 

z é sé k o r  a z  ö n te n d ő  k é s z - ö n t v é n y s ú ly ’a  k iin d u ló  a la p .)

2 . O ly a n  té n y e z ő k r e  é p ü ljö n , a m e ly e k  m in d e n  

k ü lö n  a d m in is z tr á c ió  n é lk ü l , b á rm ik o r  m e g á l la p ít h a 

tó k , v a g y i s  a z  ö n tö d e  t e r m e lé s i  n y ilv á n ta r tá s á n a k  

a d a ta ir a . A z  a z  e g y -k é t  té n y e z ő ,  a m e ly e t  n e m  le h e t  
k io lv a s n i  a  t e r m e lé s i  n y i lv á n ta r tá s b ó l ,  n é h á n y  e g y 

s z e r ű  ü z e m i k ísé r le t .  V a g y  m e g f ig y e lé s s o r o z a t  r é v én  
k ö n n y e n  m e g h a tá r o z h a tó  le g y e n .

M ie lő t t  a  r é s z le te k r e  r á té rn én k , m e g j e g y e z z ü k ,  
h o g y  a z  ö s s z e s  v e s z t e s é g i  é s  s e le j t - t é n y e z ő k e t  „ f e lü l 

rő l le f e lé “ k e l l  s z á m ít á s b a  v e n n i (p l .  a  s e le j t e t  m in 

d ig  a z  ö s s z e s  le ö n tö tt  ö n tv é n y e k  m e n n y is é g é r e  v o 

n a tk o z ta tju k , n e m  p e d ig  a z  ö s s z e s  k é s z ,  j ó  ö n tv é n y r e ) ,  
m e r t  a  g y á r t á s  fo ly a m á n  e z  a t e r m é s z e te s  a d a tm e g 
á l la p ít á s i  so rren d .

A  s z á m ít á s i  m ó d s z e r  h a s z n á la t a  k ü lö n ö s e n  k i 

s e b b  d a r a b s ú ly ú  ö n tv é n y e k n é l h a s z n o s ,  m ert e z e k n é l 
sz o k tá k  a le g tö b b s z ö r  é l s z á m ít a n i  a z  a n y a g f e lh a s z 

n á lá s t .  E z  a  g y a k o r la t i  p é ld á k b ó l i s  k itű n ik .

A  .s z á m ítá s  le v e z e t é s é h e z  a z  a lá b b i é r té k e k e t  
k e ll ism e r n ü n k :

F  k g  —  ö s s z e s  e lh a s z n á l t  f é m a n y a g  K  k g  k é sz , 
jó  ö n tv é n y h e z

B  k g  =  ö s s z e s  s z ü k s é g e s  fé m b e té t  (h id e g b e té t )  
K  k g  k é sz , jó  ö n tv é n y h e z  

A  k g  =  o lv a s z t á s i  v e s z t e s é g  B  k g  b e té tb ő l (a z  
ö s s z e s  b e a d a g o lt  f é m a n y a g  é s  a z  ö s z -  
s z e s  k iö n tö tt  f é m a n y a g  k ü lö n b s é g e )  

a  °/o —  o lv a s z t á s i  v e s z t e s é g ,  В  % -á b a n  

Q  k g  —  B  k g  fé m b ő l le ö n tö tt  ö s s z e s  t is z t í t a t -  
la n  ö n tv é n y , jó  é s  s e le j t  

s  %  =  n e m  j a v íth a t ó  s e le j t ,  Q °/o-ában  

A  k g  =  B  k g  fé m b ő l le ö n tö tt  ö s s z e s  t is z t í t a t -  

la n  jó  ö n tv é n y

A' k g  =  B  k g  fém b ő l le ö n tö tt  ö s s z e s  t i s z t í t o t t  
k é s z ,  j ó  ö n tv é n y

t  %  =  tö lc s é r e k , f e lö n té s e k  m e n n y is é g e  К  %- 
á b a n

Я  k g  =  a z  ö n tv é n y t is z t í tá s k o r  Q  k g  ö n tv é n y 

b ő l v is s z a n y e r t  h u lla d é k

V  k g  =  t i s z t í t á s i  v e s z t e s é g  (a  le ö n t é s  é s  l e 

a d á s  k ö z ö t t  k e le tk e z ő  v e s z t e s é g e k  ö s z -  
s z e g e )

V %  =  t i s z t í t á s i  v e s z t e s é g ,  N  % -á b a n  (a  t is z -

t í ta t la n  jó  ö n tv é n y e k  s ú ly á b ó l  le v o n v a  
a  le t i s z t í to t t  k é s z ,  jó  ö n tv é n y e k  é s  a 
v is s z a n y e r t  h u lla d é k  s ú ly a )

A  f é m s z ü k s é g le t  s z á m ítá s a k o r  r e n d s z e r in t  c s a k  
F  é s  В  é r té k é t  s z á m ít ju k  ki (F  é r ték ét a z  a n y a g -  
ig é n y lé s h e z ,  В  é r té k é t  a  k e m e n c e te r h e lé s h e z ) .  A  le 

v e z e te n d ő  k é p le te k n e k  te h á t  e z t  a  k ét té n y e z ő t  k e li 
m e g a d n iu k .

H a  B  k g  fé m e t  a d a g o lu n k  a  k e m e n c é b e , a z  ö n 

té sk o r

m e n n y is é g ű  ö n tv é n y t  k a p u n k . ,

Q k g  ö n tv é n y b ő l

** M = ö - Q ^  =  Q ( i - ^ )

m e n n y is é g ű  le s z  a t i s z t í t a t la n ,  jó  ö n tv é n y . E b b ő l a 
t is z t í tá s k o r  К  k g  k é s z ,  jó  ö n tv é n y  é s  H  k g  h u lla d é k  
le s z ,  le e s ik  V  k g  v e s z t e s é g .
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3.
H = K -  V = N ( l

100  '
I é s

*' J Í - ^ + ^ I 5 5 - « 1 + í i )

A  m e g f e le lő  b e h e ly e t t e s íté s e k e t  e l v é g e z v e  é s  a z  e g y e n 

le te t  m e g o ld v a

O.

В  =
1 +

K
100

( 1
100 M l

s

Töö 1

А  В  m e n n y is é g b ő l  m e g m a r a d ó  a n y a g :  a k é s z 

ö n tv é n y  é s  a  h u lla d é k , v e s z t e s é g :  a z  o lv a s z t á s i  é s  
t is z t í t á s i  v e s z t e s é g .

A  v e s z t e s é g e k  te r m é s z e te s e n  n e m  v é g l e g e s  fé m 

v e s z t e s é g e t  je le n te n e k , h a n e m  a fé m -fo r m a ö n tö d e  
s z e m p o n tjá b ó l k ö z v e t le n ü l  v is s z a n y e r h e t e t le n  v e s z t e 

s é g e k e t .  A  f é m v e s z t e s é g  k ise b b  e z e k n é l a  v e s z t e s é g :  
a d a to k n á l,  h is z e n  a  tö m b ö s ítő  ü z e m  v is s z a n y e r i  a 
k o to r ék fé m  é s  f o r g á c s  e g y  r é sz é t , a k o h ó te le p  p e d ig  
a h a m u t, s a la k o t  f e ld o lg o z h a t ja  s o k  e s e tb e n  a z  a la p -  
fém re .

A z  o lv a s z t á s i  v e s z t e s é g :

6 .

A  =  B m  =  m K

i  + 1 0 0

(  1 — — )  f i  —  
1 0 0 / V 100/

A z ú g y n e v e z e t t  „ fo ly é k o n y  b e té t“ —  В  —  A . 

A  t i s z t í t á s i  v e s z t e s é g :

7- r - N ^ * N - K (  1

(1+ш )

L )
1 0 0 /

' ' ■ 1 3 0 г |

A z  ö s s z e s  v e s z t e s é g  te h á t:

А  +  г - к ( ' + т ) т +

a

100

(K' + m) {' -  m ) (‘-ró)
8 .

. 4 +  V =  K I ( + - L )  Í - Ü -  +  —V íoo/ I íoo ' /

a

ÏÔÔ

(*-ï&) O-iSs) )

E  s z e r in t  a K  k g  k é s z  jó  ö n tv é n y h e z  s z ü k s é g e s  
fé m a n y a g  m e n n y is é g e :

9.

F = K + A + V

N e m  s z a b a d  m e g fe le d k e z n ü n k  a  k ö v e tk e z ő  té n y e k r ő l:  

1. A  m e g o lv a s z t o t t  a n y a g o t  n e m  m in d ig  ö n t i  ki 
a z  ö n tő  m a r a d é k  n é lk ü l. S o k s z o r  a z  u to ls ó  r é s z le g  
k e v é s  m á r  e g y  ö n tv é n y  le ö n té s é h e z ,  e z ér t  e z t  a  m a 

r a d é k o t  a k e m e n c é b e n  h a g y ja ,  v a g y  tö m b b e  ö n t i  é s  
f e lh a s z n á lj a  a  k ö v e tk e z ő  o lv a s z tá s h o z .  E z e n k ív ü l v a n  
a z  ö n té s n é l  e l fo ly á s ,  f e c s u r g á s  is ;  a z  e l fo ly t  é s  m e g 

s z i lá r d u lt  f é m -m e n n y is é g e t  v i s s z a a d a g o lj u k  a  k ö v e t 

k e z ő  ö n té s b e .

2 . S o k s z o r  n e m  le h e t  v i s s z a a d a g o ln i  a  te lj e s  
h u lla d é k m e n n y is é g e t  a  k ö v e tk e z ő  o lv a s z t á s h o z ,  m er t  
a z  ö n tv é n y  m in ő s é g e  n e m  b ír ja  e l a n a g y  h u lla d é k 

s z á z a lé k o t .

3 . V a n n a k  a  s e le j t -n y i lv á n ta r tá s b a n  n e m  s z e 

r e p lő  (r e j te t t )  s e le j te k :  o ly a n o k , a m e ly e k e t  m á r  m a g a  
s z  ö n tő  k id o b . E z e k  n e m  k e r ü ln e k  a z  á t v e v ő  k e z é b e , 
h a n e m  r e n d s z e r in t  k ö z v e t le n ü l  v i s s z a  a  k e m e n c é b e . 
H o m o k ö n té s n é l e z z e l  a z  e s h e t ő s é g g e l  n e m  k e ll s z á 

m o ln u n k , d e  a  k o k il la ö n té s n é l  a n n á l  in k á b b .

4 . A  t i s z t í t á s i  v e s z t e s é g  lá t s z ó la g  j e le n té k te le n ,  
a  g y a k o r la tb a n  a z o n b a n  s z á m o t te v ő , e z é r t  n e m  h a 

n y a g o lh a t ó  e l .  N a g y s á g a  e r ő s e n  f ü g g  a z  ö n tv é n y  
n a g y s á g á t ó l ,  s o r já s  v a g y  t is z ta  v o ltá tó l .

E n n e k  m e g f e le lő e n :

I. A z  o lv a s z t á s i  m a r a d é k n a k  u g y a n a z  a  sz e r e p e , 
m in t a  s e le j tn e k :  c s ö k k e n ti a z  ö n tv é n y -k ih o z a ta li , n ö 

v e l i  a h u lla d é k  a r á n y á t . E z é r t  a f é m s z ü k s é g le t  k i 

s z á m ítá s a k o r  m e g n ö v e ljü k  a  s z á m ítá s b a  v e t t  s e le j t 

s z á z a lé k o t  a z  o lv a s z t á s i  m a r a d é k  s z á z a lé k á v a l .  A z  
o lv a s z t á s i  m a r a d é k  a z  ö s s z e s  le ö n tö tt  ö n tv é n y s ú ly r a  
v o n a tk o z ta tv a  0  é s  5%  k ö z ö t t  m o z o g .  N a g y o b b  k e 

m e n c é k  é s  k is e b b  ö n tv é n y e k  e s e té b e n  a z  a ls ó  h a tá r  
k ö rü l v a n , k is e b b  k e m e n c é k  é s  n a g y o b b  ö n tv é n y e k  
e s e t é n  a  f e ls ő  k ö rü l. E g é s z e n  s z é l s ő  e s e tb e n  e lé r i a  
10— 12°/o-ot i s ,  e z  a z o n b a n  m á r  s ú ly o s  s z e r v e z é s i  h ib a , 
m er t n e m  s z a b a d  e n n y ir e  a r á n y ta la n u l h a g y n i  a k e- 
m e n c e k a p a c it á s H a z  ö n tv é n y e k  n a g y s á g á h o z  k é p e s t .

II. A z  a d a g o lh a t ó  h u lla d é k m e n n y is é g n e k  n in c s  
s z á m o t te v ő  h a tá s a  a f é m s z ü k s é g le tr e  m e n n y is é g i  
sz e m p o n tb ó l. F o n to s  a z o n b a n ,  h o g y  а В  b e té t s ú ly  k i 

s z á m ítá s a k o r  m e g h a tá r o z z u k  a z t  i s ,  h o g y  a  b e t é t s ú ly 

n a k  h á n y  °/o-a le h e t  a v i s s z a j á r ó  h u lla d é k  é s  h á n y  
% -a a f r is s  ö tv ö z e t?  E n é lk ü l, k ü lö n ö s e n  k is e b b , k é 

n y e s e b b , b o n y o lu lt  é s  m in ő s é g r e  k é n y e s  ö n tv é n y e k 

n é l k e l le m e t le n  m e g le p e té s e k  sz ü le tn e k . (L á s d  P e te r  
S o h w e r b e r  c ik k é t  a z  A lu m ín iu m  c. n é m e t  fo ly ó ir a t  
1 9 4 2  o k tó b er i s z á m á b a n .)

I I I . A ’ r e jte tt  s e le j te k k e l u g y a n a z  a z  e s e t ,  m in t  
a z  o lv a s z t á s i  m a r a d é k k a l:  e z t  a m e n n y is é g e t  h o z z á  
k e ll s z á m íta n u n k  a n y i lv á n ta r tá s b a n  s z e r e p lő  s e le j t 

s z á z a lé k h o z . E z e k  a  s e le j t e k  j a v a r é s z t  a  m é g  k e llő e n  
b e  n e m  m e le g e d e t t ,  „ b ejá ra tia m “ k o k il la  r o v á s á r a  
írh a tó k , s z e r e p e l a z o n b a n  k ö z tü k  a z  ö n tő  p il la n a tn y i 
f ig y e lm e t le n s é g é b ő l ,  a f é m a n y a g  n e m  e g é s z e n  k ifo 

g á s t a la n  v o ltá b ó l  stb . s z á r m a z ó  s e le j t  is .

K iseb b  k o k il la -  é s  p r é s ö n tv é n y e k r e  v o n a tk o z ó a n  
h o s s z a b b  id ő n  á t v é g e z t e m  m e g f ig y e lé s e k e t .  A z  e r e d 

m é n y t  a z  a lá b b i t á b lá z a t  m u ta tja :

R ejte tt se le jt fém kokillaön tvén yékn él és présön tvényeknél.

A z  ö n t v é n y  

a n y a g a

é s  ö n t é s m ó d j a

M
e

g
fi

g
y

e
lt

 ö
n



té
s

e
k

 
s

z
á

m
a

n i  1
| l l

M n -) !

R e j t e t t  s e l e j t  a z  o s s z .  m e g 

f i g y e l t  d a r a b o k  o / (J- a

A z  ö n t v é n y  

t a g o l t s á g a

2 «  С m i n . m a x . á t l a g e r ő s e b b n o r m .

T A l- h  Cu 4  к í 2 9 4 8,2 8 ,2 8,2 +

T A l- h  C u 4  p 7 2,641 2 ,9 8 , - 5,1 +

O ral к 2 3 7 5 3 ,8 1 0 ’5 7 ,2
T Á l- h  S i 6 к 4 1,681 5,1 7 ,2 6 , — v é k . f a l ú +

T A l- h  S i 6  p 6 5 ,0 7 7 0 ,6 5 3 ,7 2 ,5 +

A l-C u -S i  к 1 6 7 2 3 ,3 3 ,3 3 ,3 +

A lB z  1 0  к 2 1 ,6 3 0 1,7 2 , - 1 ,8 5 +
A lB z  1 0  к 5 1 ,8 0 6 1 ,7 5 9,1 3 ,6 5

+
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IV . A  t i s z t í t á s i  v e s z t e s é g  a  le ö n té s  é s  l e a d á s  k ö 
z ö t t  k e le tk e z ő  v e s z t e s é g e k  ö s s z e g e  ( fű r é s z fo r g á c s ,  
k ö sz ö r ű p o r , r e s z e lé k , a p ró  so r ja tö r m e lé k , e ls z ó r ó d á s  
s t b .) .  M e n n y is é g e  s z á m o t te v ő .  M e n n é l k is e b b  é s  so r -  
já s a b b  a z  ö n tv é n y , a n n á l tö b b  e z  a  v e s z t e s é g ,  m e n 

n é l  n a g y o b b  é s  t is z tá b b  a z  ö n tv é n y , a n n á l k ise b b  a 
v e s z t e s é g .  N a g y s á g r e n d j é n e k  m e g h a tá r o z á s á r a  v é g 

z e t t  v i z s g á la t a im  e r e d m é n y é t  a z  a lá b b i d ia g r a m m  
m u ta tja ;  a  le ö n tö tt , t is z t í t a t la n  ö n tv é n y s ú ly r a  v o n a t 

k o z ta tv a :

rémont vényei tisztítást vesztesége 

о nyers o n tv  é n y r c  v o n a tk o r  t a f c t t

M e g  k e ll j e g y e z n e m , h o g y  a m e g f ig y e l t  ö n tv é 

n y e k n é l a z t  a  tö r m e lé k e t  s z á m íto t ta m  a  v e s z t e s é g h e z ,  
a m e ly  á te s e t t  a z  5  m m -e s  ly u k b ő s é g ű  r o s tá n .

A  k ö v e tk e z ő k b e n  n é h á n y  g y a k o r la t i  p é ld á n  m e g 

v iz s g á lh a t j u k  a s z á m ít á s i  m ó d s z e r  m e n e té t . H á ro m  
s z é l s ő  e s e t e t  é s  e g y  n o r m á lis  e s e te t  v iz s g á lu n k .

a )  K o r sz e r ű  ö n tö d e , k o r sz e r ű  b e r e n d e z é s s e l  g y á r t  
k ö z e p e s  s ú ly ú ,  n e m  b o n y o lu lt ,  k ö n n y ű fé m  h o m o k ö n í-  
v é n y ö k e t . S e le j t j e  m in im á lis ,  a z  ö n tv é n y e k  s z e r k e s z 

t é s i  e lg o n d o lá s a  jó , a z  ö n tö d e i m ű v e le t te r v  jó .

a  =  1%

s  =  2 % , eh h e z  h o z z á s z á m ítu n k  2 ,5%  o lv a s z tá s i  
m a r a d é k o t.

V =  0,5°/o 
t  —  4 0 %

K =  4  k g /d b .

F  =  4 ,0 8 9  kg /d rb .

F  _  4 ,0 8 9

К
1,022, tehát

e z  a z  ö n tö d e  e n n é l  a z  ö n tv é n y n é l  a  k é s z o n tv é n y s ú ly r a  
v o n a tk o z ta tv a  c s a k  2 ,2 % -o s  f é m fe lh a s z n á lá s i  tö b b le t 

t e l  d o lg o z ik .

b )  E la v u lt  b e r e n d e z é s ű  ö n tö d e  g y á r t  r o s s z  ö n t 

v é n y k o n s tr u k c ió jú  a p r ó  ö n tv é n y e k e t .  P o n t a t la n  for- 
m a sze fc ré n y e k , s o r já s  ö n tv é n y e k , g y e n g e  o lv a s z tá s i  

m u n k a , n a g y  s e le j t .

a  =  8%

s  =  2 0 % , e h h e z  h o z z á s z á m ítu n k  0 ,5 %  o lv .  m a 

ra d ék o t  

V =  2 ,5 %  

t  —  3 0 0 %

К  =  0 ,1 5  k g /d b .

В  =  0 ,8 2  k g /d b ,

F  =  0 ,2 3  k g /d b

F /K  =  1 ,5 4 , v a g y i s  e z  a z  ö n tö d e  a k é s z ö n tv é n y 

sú ly r a  v o n a tk o z ta tv a  5 4 % -n y i a n y a g v e s z t e s é g g e l  d o l 

g o z ik .

c )  P r é s ö n tö d e  a p r ó  a lu m ín iu m ö n tv é n y e k e t  ö n t, 
e g y é b k é n t  n o r m á lis  v is z o n y o k  k ö zö tt .

a  =  12%

s  =  2 ,5 % , e h h e z  h o z z á s z á m ítu n k  2 ,5%  re jte tt  
s e le j t e t  

и =  4 ,5 %  

i  —  3 0 0 %

K =  0 ,0 0 5  k g /d b .

В  =  0 ,0 2 4  k g /d b ,

F =  0 ,0 0 8 7 5  k g /d b ,

F / K  —  1 ,7 5 , t e h á t  e z  a z  ö n tö d e  a z  a b n o r m á lis á n  
k is  ö n tv é n y s ú ly  m ia t t  e g y é b k é n t  n o r m á lis  m u n k a 

m e n e te  e l le n é r e  i s  7 5 % -o s  a n y a g v e s z t e s é g g e l  g y á r t .

d )  N o r m á lis  v is z o n y o k  k ö z ö tt  d o lg o z ó , k ö z e p e s  
k o r s z e r ű s é g ű  ö n tö d e , jó  k ö z e p e s  sú ly ú  k o k il la ö n tv é -  
riyek et g y á r t  k ö n n y ű fé m b ő l. Ö n tv é n y e i ta g o lta k .

a  =  6%  (k o k illa ö n té s n é l a r á n y la g  n a g y o b b a k  
a z  o lv . v e s z t e s é g e k )

5  =  5 ,5 % , eh h e z  h o z z á s z á m ítu n k  6%  r e jte tt  s e  ■ 
le jte t . 

и —  1 ,5%  

t  —  100%
К  =  1 k g /d b .

В  —  2 ,4 1  k g /d b  

F =  1 ,174  k g /d b

F / K  —  1 ,1 7 4 , t e h á t  e z  a z  ö n tö d e  17 ,4%  a n y a g f e l 

h a s z n á lá s i  tö b b le t te l  d o lg o z ik  a k é s z ö n tv é n y s ú ly h o z  
k é p e s t .

A  p é ld á k  jó l  s z e m lé l te t ik  a  fő  t é n y e z ő k  h a tá s á t  
az' a n y a g s z ü k s é g le tr e .  A  k é s z ö n tv é n y s ú ly ,  t ö lc s é r 

sú ly , s e le j t  é s  v e s z t e s é g e k  ism e r e té b e n  a s z á m ít á s  
h a s z n á lh a t ó  e l le n ő r z é s i  le h e tő s é g e k e t  b iz to s ít .  M iv e l  
k e v é s  é s  k ö n n y e n  e l le n ő r iz h e tő  té n y e z ő r e  t á m a s z k o 

d ik , s e g í t s é g e t  n y ú jth a t  a h ib a k u ta tá s b a n  is .
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T erm észetes  és sz in tetik u s ö n töd ei h om ok ok
6 .  r é s z

Ö s s z e á l l í t o t t a  : Á G O T Á I  B É L A  é s  S Z E K E R E S  J Á N O S

L é n y e g e s e n  b e fo ly á s o lja  m é g  e z t  a  k is z á r a d á s i  
m é ly s é g e t  a z  is , h o g y  a z  ö n té s  fo ly a m á n  a  fo rm a -  
h o m o k b ó l k e le tk e z ő  g á z o k  m ily e n  m ér té k b en  t a r t a l 

m a z n a k  C O -t, v a g y  С О г-t. T . i. С О  k e le tk e z é s e  e s e 

tén , a g ő z ö k k e l v e g y ü lv e  ig y e k s z ik  a h o m o k rétieg en  
k e r e sz tü l a z  ö n tv é n y tő l  t á v o lo d n i .  A z o n b a n  1 0 0 °  C  
h ő m é r s é k le t  a la t t i  r é te g e k b e n  a  g ő z n é l  m á r  k o n d e n 

z á c ió  á ll  b e, k iá r a m lá s u k  n e h e z e b b é  v á lik ,  m iv e l a 
m e g n ö v e k e d e t t  v íz m e n n y is é g  a r é te g  g á z á t e r e s z t ő 

k é p e s s é g é t  le r o n to tta .

T a p a s z ta la t  s z e r in t  а  С О  je le n lé t e  e n n e k  e l l e 

n é r e  s z á r ít ó h a t á s s a l  v a n  a h o m o k ra . K a ló r ia ta r ta lm a  
r é v é n  ig y e k s z ik  a k v a r c  h ő ta r ta lm á n a k  s e g í t s é g é r e  
le n n i a  v íz  e lp á r o lo g ta tá s á b a n . A  С О -g á z o k  ig y e k e z 

n ek  a g ő z t  m a g u k k a l v in n i ,  a m in e k  k ö v e tk e z m é n y e  
a z  a j e le n s é g ,  h o g y  p l. le v e g ő s z ú r á s o k  e s e té n  g y a k 

ra n  lá tn i a l e v e g ő s z ú r á s  k ü ls ő  v é g é n é l  n e d v e s  fo lto t , 

a m e ly  ú g y  jö n  lé tr e , h o g y  a С О -v a l k ife lé  jö v ő  g ő z ö k , 
h id e g e b b  h ő m é r sé k le tr e  é r v e  a fo rm a  fe lü le té n  le c s a 

p ó d n a k .

A m e n n y ib e n  a g á z á t e r e s z t ő k é p e s s é g  n e m  e l e 

g e n d ő  n a g y  a  g ő z k é p z ő d é s h e z  k é p e s t , ú g y  g y a k r a n  

fe llé p  a  g ő z  t ú lh e v í té s e ,  ső t  d is s o c iá c ió j a  is . E z ek n e k  

a j e le n s é g e k n e k  k ö z v e t le n  h a tá s a  a b b a n  n y ilv á n u l  

m e g , h o g y  a g á z n y o m á s  m e g n ö v e k e d é s e  ré v é n  g y a k 

ra n  fe llé p  a z  ö n tv é n y  f e lü le té n  a  g á z ly u k a c s o s s á g .

V is s z a t é r v e  a k is z á r a d á s i  p o n t v á n d o r lá s á h o z  

k ö n n y e n  m e g g y ő z ő d h e tü n k  a z  errő l e lm o n d o tta k r ó l, 

ha e g y  f e k e te s z ín ű  h o m o k k e v e r é k e t  m e g f ig y e lü n k  ö n 

té sk o r . A z t  fo g ju k  lá tn i ,  h o g y  a z  ö n tv é n y  s z é le  m e l 

lő l, a z  ö n tv é n y tő l tá v o lo d v a  e l in d u l  e g y  feh ér  s á v ,  

a m e ly  m in d  m é ly e b b r e  é s  m é ly e b b r e  fo g  tá v o lo d n i.  

E z  a  feh ér  s á v  tu la jd o n k é p p e n  a z t a r é t e g m é ly s é g e t  

j e lz i ,  a m e ly ik b e n  a  p á r o lg á s  m á r  b e fe je z ő d ö tt ,  t e h á t  a 

te lj e s  k is z á r a d á s  m e g tö r té n t .

F r is s í t é s  s z e m p o n tjá b ó l m in k e t  a k is z á r a d á s i  
m é ly s é g  a z é r t  é r d e k e l, m iv e l k ö z v e t le n  ö s s z e f ü g g é s 

b en  v a n  a  h o m o k b a n  lé v ő  e g y é b  k ö tő a n y a g o k  k ié g é 

s é v e l .  E z  a z  ö s s z e f ü g g é s  a b b a n  n y ilv á n u l  m e g , h o g y  
a k is z á r a d á s i  m é ly s é g  e g y e n e s e n  a r á n y o s  a  h o m o k 

b an  lé v ő  k ö tő a n y a g o k  k ié g é s é v e l ,  te h á t  m in é l n e d v e 

s eb b  a h o m o k , a n n á l k ise b b  a k is z á r a d á s i  m é ly s é g ,  
d e  a n n á l k ise b b  a  k ö tő a n y a g k ié g é s  is . E n n e k  a  j e le n 

s é g n e k  —  v é le m é n y ü n k  s z e r in t  —  j e le n t ő s é g e  v a n  
b iz o n y o s  fo r m a r e p e d é se k  f e l lé p é s é b e n  is ,  t . i. a h ő- 
f e lv é te li  d ia g r a m m o t  v iz s g á lv a  a rra  a m e g á lla p ít á s r a  
ju tu n k , h o g y  k ö z v e t le n  a z  ö n tv é n y  m e lle t t i  r é te g e k b e n  
n é h á n y  m m -e s  v a s t a g s á g o n  b e lü l 1 0 0 0 °  C  h ő m é r sé k -  
íe td i’f fe r e n c ia  is  fe l lé p h e t . M in é l n e d v e s e b b  a  h o m o k , 
a z  1 0 0 0 °  C  h ő d if fe r e n c ia  a n n á l v é k o n y a b b  r é te g b e n  
lép  fe l é s  íg y  e lő id é z h e t i  a fo rm a  m e g r e p e d é s é t .  E z  
lá t s z ik  m a g y a r á z a to t  a d n i arra  a  k ö r ü lm é n y r e  is , 
h o g y  a  fo r m a r e p e d é se k  n e d v e s  h o m o k b a n  in k á b b  e lő 

fo rd u ln a k , m in t  s z á r a z  fo r m á z á s  e s e té n . A  s z e r v e s  
k ö tő a n y a g o k  h o m o k b a n  lé v ő  k ié g é s e  s z é p e n  lá th a tó  
f r is s  s z in te t ik u s  h o m o k  e s e t é n ,  a h o l a z  ö n té s t  f ig y e lv e ,  
lá tn i fo g ju k  a  h o m o k n a k  b iz o n y o s  fe k e te  s z ín e z ő 
d é sé t.

A z  ö n tv é n y  k ö z v e t le n  k ö z e lé b e n  e g y  s ö té t s z ín ű  
r é te g  k e le tk e z ik , m e ly  a z  ö n tv é n y tő l  m in d jo b b a n  t á v o 

lo d ik . M iv e l a  f r is s  h o m o k  s z ín e  feh ér , a s ö té t  r é te g  
a z t  fo g ja  j e le n te n i ,  h o g y  a h o m o k b a n  lé v ő  .sz e r v e s  
k ö tő a n y a g o k  e z e n  a r é te g e n  b e lü l v a g y  e lé g te k  v a g y  
é g é s ü k  fo ly a m a tb a n  v a n .

72. áb ra. A kiégési színeződés.

A  7 2 . s z .  á b rá n  le fo t o g r a f á lv a  lá th a tju k  a s z in 

t e t ik u s  h o m o k  k ié g é s i  k é p é t  e g y  e g y s z e r ű  ö n tv é n y  
k örü l. É r d e k e s , h o g y  a fe k e te  r é te g  k o n tú r ja  n em  
k ö v e t i a z  ö n tv é n y  a la k já t . E z  a k o n tú r , a n n a k  e l l e 
n ére , h o g y  a z  ö n tv é n y  t é g la la p  k e r e s z tm e ts z e tű  e lip -  
s z is h e z  h a s o n ló  á la k o t  m u ta t . A z  ö n tv é n y  g e o m e tr ia i  
t e n g e ly é n é l  a  le g s z é le s e b b  é s  a  s a r k a in á l a l e g k e s 

k en y eb b . E n n e k  a z  a  m a g y a r á z a ta ,  h o g y  v é g e r e d 

m é n y b e n  a k ié g é s  m é ly s é g e  a z  ö n tv é n y  k a ló r ia m e n y - 
n y is é g é n e k  a  fü g g v é n y e .  M iv e l a k a l /c m 3 v is z o n y  a 
g e o m e tr ia i  t e n g e ly e k n é l  a le g n a g y o b b  s  a  sa r k o k 

n á l a le g k is e b b , v i lá g o s ,  h o g y  a  k ié g é s  m é r té k e  is 
e s z e r in t  f o g  a la k u ln i.

A m ik o r  e g y  h o m o k  h ő fe lv é te l i  g ö r b é jé t  a k a rju k  
f e lv e n n i,  v ig y á z n i  k e ll,  h o g y  a  h ő m é rő k  a z  e lm o n 

d o tta k  f ig y e le m b e v é t e lé v e l  le g y e n e k  e lh e ly e z v e .  6 — 8  
db h ő m é r ő  s e g í t s é g é v e l  m ó d u n k b a n  v a n  f e lv e n n i a 
h ő fo k e m e lk e d é s t  (a  h ő m é r ő k e t  e g y m á s h o z  v is z o n y í tv a  
1 cm  t á v o ls á g r a  k e ll e lh e ly e z n i ) .  I ly m ó d o n  e lv é g e z v e  
a m é r é s t , s  a z  e g y e s  h ő m é r ő k  á lta l  e lé r t  m a x im á l is  
h ő fo k o k a t á b r á z o lv a  k a p ju k  a 7 3 . s z . d ia g r a m m o t.

73. áb ra . M aximális hőfokok a  form ában.
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V ig y á z n i  k e ll a rra , h o g y  a  m é r é s t  a d d ig  f o ly t a s 

su k , m íg  v a la m e ly ik  h ő m é r ő  m é g  e m e lk e d é s t  m u ta t. 
A  v íz s z in t e s  t e n g e ly  a z  ö n tv é n y  s z é lé tő l  m ért t á v o l 

s á g o t  m u ta tja  cm -b e h , m íg  a f ü g g ő le g e s  t e n g e ly  a 
h ő fo k o t j e lz i  C e ls iu s  fo k b a n . A  g ö r b e  a la t t i te r ü le t  

in te g r á lá s a  s e g í t s é g é v e l  m e g á lla p íth a t ju k  ( f ig y e le m 

m e l a n e d v e s s é g  e lp á r o lo g t a tá s á h o z  s z ü k s é g e s  h ő 

m e n n y is é g r e )  a z  ö n tv é n y  á lta l  le a d o tt  k a ló r ia m e n y -  
n y is é g e t .  A  f e lm e le g e d é s  m ér té k é t  b e fo ly á s o ló  t é n y e 

ző k e t  a z  a lá b b ia k b a n  fo g la lh a t ju k  ö s s z e :

A  f e lm e le g e d é s t  b e fo ly á s o lja :

a j  a z  ö n tv é n y  f a lv a s t a g s á g a ,

b )  a z  ö n té s i  h ő fo k ,
c )  a h o m o k  g á z á t e r e s z t ő  k é p e s s é g e ,

d )  a  d ö n g ö lé s i  k e m é n y s é g ,

e )  a g á z k é p z ő  a n y a g o k  m e n n y is é g e .

T a p a s z ta la ta in k  s z e r in t  a fe ls o r o lt  té n y e z ő k  k ö zü l

a f e lm e le g e d é s t  e ls ő s o r b a n  a z  ö n tv é n y  a d o t t s á g a i ,  a z  
ö n té s i  h ő fo k  é s  a h o m o k  n e d v e s s é g ta r ta lm a  b e fo ly á 

s o ljá k  le g e r ő s e b b e n .
A rra  v o n a tk o z ó a n , h o g y  a z  ö n tv é n y  f a lv a s t a g 

s á g a  m ily e n  m ér té k b en  b e fo ly á s o lja  a f e lm e le g e d é s t ,  

b em u ta tju k  a 7 4 . s z . á b rá t.
A  d ia g r a m m b a n  a z  a ls ó  g ö r b e  e g y  2  cm , a  f e ls ő  

g ö r b e  p e d ig  e g y  6  c m -e s  f a lv a s t a g s á g ú  ö n tv é n y  á lta l 
o k o zo tt  f e lm e le g e d é s t  m u ta tja  s z in te t ik u s  h o m o k b a n . 
L á th a tó  t e h á t ,  h o g y  a z  ö n tv é n y  f a lv a s t a g s á g á n a k

7 4 . á b r a . Ö n tv é n y  f a lv a s t a g s á g  h a tá s a .

n ö v e k e d é s é v e l t e k in té ly e s  m ér té k b en  n ő  a k ié g é s  
m é ly s é g e .

A  f r is s í t é s  m é r té k é n e k  m e g á l la p ít á s á n á l  a z  a lá b b i 

sz e m p o n to k r a  k e ll f ig y e le m m e l le n n i, i l l e t ő le g  a  h o 

m o k  k ö v e tk e z ő  t u la j d o n s á g a it  k e ll ú jr a  v is s z a á l l í t a n i:

A )  f o r m á z á s h o z  s z ü k s é g e s  s z i lá r d s á g  (k ö tő -  
a n y a g p ó t lá s ) ,

B )  h ő tá g u lá s i  t u la j d o n s á g  ( s z e r v e s a n y a g p ó t l á s j ,

C )  s z e m c s e ö s s z e t é t e l  (k ü lö n ö s  te k in te t te l  a p or- 
ta r ta lo m r a )  .

A )  K ö tő a n y a g o k  p ó tlá s a

A  h o m o k  f e lm e le g e d é s e  b e n n ü n k e t  a z é r t  é r d e k e l, 
h o g y  a d a to k a t  k a p ju n k  a rra  v o n a tk o z ó la g ,  m ily e n  
m é ly s é g b e n  s e m m is ü l  m e g  a z  ö n té s  a lk a lm á v a l1 a 
h o m o k b a  k e v e r t  s z e r v e s  é s  s z e r v e t le n  k ö tő a n y a g o k  
k ö té s i k é p e s s é g e  é s  p ó tlá s u k r ó l m ily e n  m e n n y is é g b e n  
k e ll g o n d o s k o d n i.  A h h o z  a z o n b a n , h o g y  e z t  m e g á l la 

p íth a s s u k , a h ő fe lv é te l i  d ia g r a m m o n  k ív ü l s z ü k s é 

g ü n k  v a n  a z  e g y e s  k ö tő -  é s  tö ltő a n y a g o k  h ő v e l s z e m 

b en i v is e lk e d é s é r e ,  i l l e t ő le g  a rra  a  h ő fo k ra , a m e ly i 

k en  m á r  e lv e s z t ik  r e g e n e r á lh a tó  k é p e s sé g ü k e t .

B en to n it

L e g fo n to sa b b  k ö tő a n y a g u n k k a l,  a  b e n to n it ta l  e l 

v é g e z v e  a k ifá r a d á s i k ís é r le te k e t , a rra  a z  e r e d m é n y r e  

ju to ttu n k , a m it  a K ö tő a n y a g o k  c ím ű  fe je z e tn é l m á r  
ism e r te t tü n k , h o g y  r e g e n e r á lh a tó s á g á n a k  m e g s z ű n é s e  
7 0 0 °  C -o n  k ö v e tk e z ik  be.

I sm e r v e  a h ő fe lv é te l i  g ö r b é t , s z e r k e s z t é s s e l  m e g 

á lla p íth a tju k , h o g y  a b e n to n it  m ily e n  m é ly s é g ű  

r é te g e n  b e lü l d e h id r a tiz á ló d ik . Itt  f ig y e le m m e l kel! 

le n n i arra  a k ö r ü lm é n y r e , h o g y  v é g e r e d m é n y b e n  a 
k ö tő k é p e s s é g e  m á r  4 0 0 °  C h ő m é r s é k le t  u tá n  c sö k k e n ő  
t e n d e n c iá t  m u ta t.

7 5 . á b r a . H ő fo k  h a tá s a  a b e n to n it  k o tő k é p e s s é g é r e .

A g y a g

A g y a g g a l  k a p c s o la tb a n  is m é t  id é z e m  a k ö tő 
a n y a g o k n á l  m á r  is m e r te te t t  a g y a g k ifá r a d á s i  d ia g r a m 

m o t. E b b ő l m e g á lla p íth a t ju k , h o g y  a p i l i s s z e n t iv á n i  
a g y a g  r e g e n e r á lá s  s z e m p o n tjá b ó l 8 0 0 °  C -o n  v á lik  
h a s z n a v e h e t e t le n n é .  B á r  a g á z á t e r e s z t é s  c ső k ,k e n é 

ze. á b r a . H ő fo k  h a tá s a  a z  a g y a g  k ö t ő k é p e s s é g é r e .

sé r e  d ö n tő  m ó d o n  n in c s  k ih a t á s s a l ,  e n n e k  e l le n é r e  
e l tá v o l í tá s a  h e ly e s ,  m iv e l z s u g o r o d á s i  é s  k ö té s i  s z e m 

p o n tb ó l k ö z ö m b ö s  a n y a g o t  j e le n t .  T e r m é s z e te s  h o 

m o k o k k a l so k k a l v e s z é ly e s e b b  a  h e ly z e t ,  m iv e l a b e n 

n ü k  lé v ő  a g y a g  a n n y ir a  r o s s z m in ő s é g ű ,  h o g y  ú jra  
h id r a tiz á lá s u k r ó l le g tö b b  e s e tb e n  n e m  le h e t  sz ó . 
N a g y r é s z ü k  p e d ig  t ö m ő a g y a g  é s  íg y  n a g y m é r té k b e n  
cs ö k k e n tik  a  g á z á t e r e s z t ő k é p e s s é g e t .

(F o ly ta tá sa  k ö ve tk e z ik )
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K ö n y v  é s  f o l y ó i r a t s z e m l e

Kamencev: M esterséges csiszolóanyagok.

(Nehézipari Könyvkiadó).

182. oldal. fve: 24,— Ft.

Ismertetés: C siszolóanyagok gyártása tekintetében 
igen  szegényes az irodalmunk. E hiány pótlására a könyv 
ism erteti a esiszolóanyagok  gyártási alapelveit és a gyár 
tás folyam atát, foglalkozik  a főbb termékek tu lajdonságai
val és m inőségére vonatkozó törvényszerűségek v izsg á la 
tával. E könyv az elektrokorund és sziliciumkarbid elektro
m os gyártási folyam atát tárgyalja.

A gyártási folyam atok leírásánál a szerző a leningrádi 
len szovjetrő l elnevezett Technológiai Főiskolán tartott 
előadásait vette alapul, em ellett sűrűn m erített adatokat 
saját kutató- és üzemi gyakorlatából.

Üzem ben dolgozó mérnökök, kutatók és felsőbb isko 
lák, egyetem ek hallgatói részére kézikönyvül szolgál.

M in k j e v ic s  A . M .: A z  a c é l  t e r m o k é m ia i  k e z e lé s e .

(Nehézipari Kiadó).

A z anyagtakarékosság alapvető gazd aság i elve érvé 
nyeséül a korszerű technika azon eljárásában, am ely egy  
alacsonyabbrendű és -értékű acélnak csak  erős igénybevé 
telnek kitett részét veti különleges kezelési eljárás alá, 
azért, hogy erőteljesebb mechanikai vagy  vegyi hatások 
nak ellent tudjon állni. Ezek az eljárások részben már 
ismertek, de igazi jelentőségre csak  a fejlett é s  kiterjedt 
technikával rendelkező területek tettek szert.

M inkjevics könyve széles alapokon tárja fel azt a 
nagyarányú gyakorlati és kutatómunkát, am elyet az acél 
termokémiai kezelési eljárásai terén a szovjet kutatók és 
ipar az utolsó évtizedekben alkottak. A korszerű gépépítő 
iparban, de különösen a gépkocsi, traktor é s  szerszám gép  
építés területén széles körben alkalm azott termokémiai 
kezelési eljárás elm életét és gyakorlatát ism erteti beható 
előadásban ez  a könyv, foglalkozva a diffúziós fo lyam a 
tok általános törvényszerűségével, a vegyifolyam atokkal, 
a különböző tényezők befolyásával ezek menetére, az 
alkalm azott technológiával és a felhasznált berendezések  
sajátosságaival. Igen részletesen ism erteti az acél cemen- 
tá lását, n itrálását, ciánozását, a litá lását s a szovjet kuta 
tók által felderített eddig  ism eretlen részletkérdéseket. De 
ezen túlm enően ism erteti az a lig  ism ert, sőt egészen  új 
anyagokkal végzett munkálatokat az acél felületi telítése 
céljait a. Foglalkozik a borral, vanádium m al, molibdénnei, 
tantállal, titánnal, nikkellel, zirkonnal, sőt komplex fém ek 
kel végzett kísérletekkel, am elyek ha nem is hoztak teljes 
eredményt minden esetben, de új utakat és perspektívákat 
nyitottak a felü leti kezelésiek területén.

A munkát, mint általában a szovjet műszaki szak 
munkákat a minden részletre kiterjedő aprólékos precizi
tás jellem zi, a sok h asznos gyakorlati útm utatás és nem 
egy esetben a részletes üzem i receptúra. Ezért nagy ha 
szonnal és eredm énnyel lapozhatják üzem i és kutató szak 
embereink, valam int az acél termikus kezelésének elsajá 
tításával fogla lkozó egyetem i hallgatók.

478. old'al. Ara kve: 6 0 — Ft.

H u tn ic k é  L is ty  1 9 5 1 . 3 . s z á m .

Ing. V. Koselec: Acélok különböző töretének eredete és oka. 
Dr. О. Hájicek: A mikrokalométria használata a fémek és 

öntvények v izsgálatánál,

Dr. Ing. Jenicek: I. Koutecky.

Ing. F.Laborek: Acélok átedzhetősége és annak vizsgálata . 
Gazdasági szemle: Folytatólagos lem ezhengerm űvek  

Nyugat-Európában. Korea és M andzsúria alumínium- 
ipara.

Könyv- és Folyóiratszemle: G enerátorgázzal fűtött kem en 
cék gazd aságosságán ak  k iv izsgálásához szolgáló  
alapelvek.

Cikkszemle: Tanulm ány az austenitnek alacsony hőmér
sékleten való  szétesésétől. Gyorsacélok fejlődése. A da 
tok kovácsolt darabok keresztirányú mechanikai tulaj 
donságairól. R ugókötegek rugalm assági tényezőinek  
m eghatározása. A m egm unkálás módjának befolyása 
bem etszett ütőpróbák bem etszésénél az ütőmunka ér
tékére. Tiszta oxigén használata rozsdam entes króm- 
nikkelacélok frissítésénél. N yersvas lefujtatása kon
verterben oxigénnel. Folyékony acél és üstbélés eg y 
m ásra hatása. O xigénhasználat ívfényes kemencében. 
M egjegyzések  a göm bgrafitos öntvényhez. Forrószél 
használata kúpolóban. V ízzelhűtött kúpoló. Öntvények 
töm örítése olajjal. O xigéndüsítás kúpolónál. O lvasz 
tott ü veg mint hőátadó, fémek m elegm unkálási m ele 
g ítésénél.

H u tn ik  1951 3 . s z á m .

Dr. Ing. A. Smialawski: Fém korrozió a korszerű fiziko- 
kémia m egvilágításában.

Ing. M. Orman, Ing. E. Zalaesinski: Réz, alumínium , m ag  
nézium  és ötvözeteinek korróziója.

Dr. I. Kamecki: Fém ek foszfátizálása.

Újdonságok a kohászatban: S zéles lem ezszalagok védő 
bevonatai. Rozsda- és saválló  acélok fejlődése 1939— 
1949 közt. Rozsda- és saválló  acélok kiválasztása és 
használata. Rozsda- és saválló  acélok lengyel szab 
ványai.

Szabványszemle. (H őáiló acélszabvány, rozsdaálló acél- 
szabvány.)

Könyv- és Folyóiratszemle.
Dokumentáció.

H u tn ic k é  L is ty  1951 5 . s z á m .

Havelka: A vezető- és műszaki káderek nagyobb aktivi 
tásáért.

Ing. dr. V. Zednik— Ing. dr. Z. Kadarávek: A perlittöret 
m echanizm usa.

Dr. Jenicek— Koutecky— Labonck: Á tedzhetősége és annak 
vizsgálata .

Dr. Smolka: Fémek alumínium term ikus előállítása.
Holes: Öntvények javítása m űanyagokkal.

Szabványosítási Szemle: Szénacélok szovjet szabványainak  
reviziója.

Könyv- és Folyóiratszemle.
Pável Wolany: G yorsolvasztás új módja M artin-kemen 

céknél.

Cikkszemle: Fém öntvények bevonatainak elm élete. Elektro
m os, m ágneses é s  ultraszonikus anyagvizsgá lat. M ag 
nézium ötvözetek használata. Acélok k éntelen ítésérőt 
ü j kokillabevonatok. CJj m ágneses anyagok. Bázikus 
kúpoló. V asúti kocsikerekek kokillába öntése. Regene- 
rátoros kúpolók. G enerátorgáz lángnélküli égőkben 
való elégetésének v izsgálata . Fémporok vizsgálata  
elektromikroszkóppal. Fémek h egesztése két önálló  
eljárással. P lattirozott rozsdam entes acélok.

H u tn ik  1951 5 . s z á m .

Górecki: Keresztirányú töltés szabálytalan  üregekben
Marezewski: F lengerlési munka m eghatározása.
Wojcik: Sínfejek felü leti edzése.

Mikulski: Term elő berendezések javítása a kohászatban.
Újdonságok a kohászatban: O xigén használata Martin- 

acél-gyártásnál. E lső falnélküli M artin-kemence. Ab
szorpciós m ikrorádiógrafia alapjai és használata fé 
mek és ötvözetek v izsgálatánál.

Szabványszemle.
Könyv- és Folyóiratszemle.
Kutató Intézeti közlemények: Kemény víz, mint a M artin 

kem ence üzem zavarainak okozója. Információs és do 
kum entációs szem le.
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H u tn ic k é  L is ty  1951 6 . s z á m .

V'eis: 1951. IV. hó, az acélöiitödékben folyó selejt elleni 
harc induló hónapja.

P leisinger: Öntvényhibák egységes osztályozásának javas
lata.

Jen icek—K outecki—Labonek: Acélok átedzhetősége és
annak vizsgálata.

W iesner: Folytatólagos öntés és az aceikikészítés dlecentra- 
lizációja.

G azdasági, szabada lm i, s za b vá n y - és irodalm i szem le .
A z  ú jító k  ú j em berek a z  ú j nép i dem o kra tiku s á llam ban.
Lapszem le.
C ikkszem le: Ívfényes elektrokemencéből gyártott acélok 

minősége. Martin-kemencék tartósságának és jobb 
kihasználásának néhány útja. Acél gyorsfinomítása 
Ugina—Perrin eljárással. Kobalt, mint ötvöző. Par- 
lanti típusú alumínium kokillákban való öntés. Minő
ségi öntvény előállítása, grafitizációs oltás nélkül. 
Rozsdamentes acélból készült drótok pácolása. Acél
drót patentírozása és pácolása. Rekuperátoros acél
olvasztókemence. Kísérlet samottgyárban. Alagút ke
mence automatizálása. Alumínium és ötvözeteiből ké
szített alumíniumpor kohászata. Alumínium és ötvö

zeteinek oxidációja tömeggyártásnál. Horganyzott vas
acélhulladék horganymentesítése.

H u tn ik  1951 6 . s z á m .

K ielski: Nagyolvasztósalak mint gazdasági eszköz.
M ichay: Nagyolvasztósalak használata Lengyelországban.
W agenm ann: Mannsfeld'i salakból készült burkoló kockák.
R iess: Az építészet feltételei nagyolvasztó salaknál.
Ofiok: Nagyolvasztó darabos salak termelésének módjai.
Sabela: Nagyolvasztóból gyártott habsalak.
K orngu t: Salakgyapot.
Ú jdonságok a kohásza tban: Salakgranulálás. Nagy- 

olvasztó salak, mint műtrágya. Nagyolvasztó salak 
szétesésének okai. Burkolókövek nagyolvasztói salak
ból való gyártásának helyzete a Szovjetunióban. Régi 
hányokon tárolt granulált nagyolvasztósalak haszná
lata hidraulikus kötőanyagokhoz.

K önyv- és fo lyó ira tszem le .

E g yesü le ti hírek.

K uta tó  In té ze ti tá jékozta tó : Kutató Intézet munkája a 
nagyolvasztósalak hasznosítására. Salak alkalmas
ságának vizsgálata termikus analízis útján. Salak 
darabosítása. Salakszétesés okának vizsgálatai ibo
lyántúli sugarak segítségével.

D okum en tációs szem le .

A l e n g y e l  k o h á s z a t i  k u t a t ó in t é z e t  1 9 5 1 — 3 . s z á m ú  m u n k a -
b e s z á m o ló j á n a k  ta r ta lm a .

R a d zw ick i—M aáej—S tro n cza k: Ércporok brikettezése 
acélgyártási célokra.

B ucsko: A nyersvas kémiai összetételének és struktúrájá
nak befolyása a kokillák tartósságára.

O cheduszko—R osner—R y szk a : Rota típusú áramlásmérők.
Perec: Különböző organikus adalékanyagok befolyása sa

vas fürdőből nyert elektrolitikus ólom struktúrájára.

Schneider: Dróthúzás sokfokozatú húzógépeken.
Gasior: Feszültségkorróziós anyagvizsgálat metodikája és 

felszerelése.
S m ia lo w sk i—O strow ski: Adalékanyagok hatása az acél 

pácolásánál.
Z atesinsk i: Termobimetallok.
R u tko w ski: Fémporok nyerése porlasztással.

H u tn ic k é  L is ty  1 9 5 1 — 7. s z á m  ta r ta lm a .

A tizedik kohászati munkakonferencia.
Az alumíniumtermelésnek a legutóbbi időben történt

fejlődése és kilátásai a közeljövőben. C hvojka.

V am bersky: A szitaelemzés kiértékelése a porkohászatban.
H o stin sky : Üj technológiai fejlődés a kovácsolható öntvény 

előállításánál a Szovjetunióban.
D ékanovsky: Minőségi acél termelése duplexeljárással.
M a lko vsky : Színesfémek szerepe a termelési tervekben és 

azok tervezése. Gazdasági-, szabadalmi-, irodalmi-, 
szabványszemle. Munkaverseny, egyesületi, vállalati 
hírek. Könyv- és lapszemle.

C ikkszem le: Rozsdlamentes acél a televízió részére. Nagy 
olvasztók teljes széntéglabéléssel. Martin-kemencék 
széntéglabéléssel. Martin-kemencék fáradtmelegének 
kihasználása. Hőmérsékletmérés és ellenőrzés Martin- 
kemencék fürdőjénél. Nikkel és réz elválasztása Ni-Cu 
ötvözetbtn. Titán az öntvényekben. Kúpolóban olvasz 
tott nyersvas kéntelenítése. Szürkeöntvény kéntelení- 
tése. Próbatesek alkalmazása acélöntödékben. Induk
ciós hevítés. ,

H u tn ik  1 9 5 1 — 7 /8 .  s z á m  ta r ta lm a :  ( P o r m e t a l lu r g ia i  s z á m .)

Trzeb ia tow ski: A pormetall.urgia fejlődése.
B ryjak: A pormetallurgia történeti fejlődése.
B ra fm an: Rézpor előállítása elektrolízissel.
B ry ja k—K w a sn y: Fémporok sűrűségmeghatározásának

módjai.
R u tko w ski: A kutatás feladatai a porkohászatban.
R u tko w ski: Műszaki kifejezések terve a porkohászatban.
Fraczek: Zsugorított karbidokból készített húzókövek 

javítása.
Ú jdonságok a kohásza tban: Aprószemcsés fémporok elő

állítása hidrogénredlukcióval. Golyóscsapágyhulladék- 
acélok felhasználása pormetallurgiában. A sajtolási 
nyomás és szemnagyság befolyása a termékek felüle
tére. Pormetallurgiai tömeggyártmányok. Porózus 
zsugorított termékek, üj érintkezőanyagok (villamos). 
Önkenő anyagok. Szalaghengerlés vasporból. Gáz- 
turbinalapátanyagok. Fémporok vizsgálati módszerei. 
Fémporoknak a pormetallurgián kívüli felhasználása.

K önyv- és F o lyó ira tszem le.

K u ta tó in téze ti közlem én yek: Tűzállóacél korrózója kénve
gyületekben. Fékezőanyagok hatásának vizsgálata pá
colásnál. Folyamatos működésű termo-szabályozók. 
Zsugorított anyagok ütőellenállásának vizsgálati 
módszere.
Dokumentáció.

„ O sto b a s á g  v o ln a  a z t g o n d o ln i ,  h o g y  a  te r m e lé s i  terv  n e m  e g y é b , m in t  a  s z á m o k  é s a  fe la d a to k  f e l 

so ro lá sa . A  v a ló sá g b a n  a  te r m e lé s i  terv  az e m b e r e k  m ill ió in a k  e le v e n  é s  g y a k o r la ti t e v é k e n y s é g e .“

(S z tá lin ) .

Ö N T Ö D E

F e l e l ő s  s z e r k e s z t ő  : V a j k  P é t e r  —  F e l e l ő s  k i a d ó  : A  N e h é z i p a r i  K ö n y v -  é s  F o l y ó i r a t k i a d ó  V á l l a l a t  v e z é r i g a z g a t ó j a

B u d a p e s t i  S z ik r a  N y o m d a , V ., H o n v é d -u . 10 . — F e le lő s  v e z e tő :  R a d n ó ti K á ro ly .
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AZ O R S Z Á G O S  M AGYAR  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 L E T  
Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

II. évfo lyam  12. szám

M e g j  e g y z é s e k
KÖVESS GÁBOR : GÖMBSZEMCSÉS GRAF1TSZERKEZETÜ ÖN TÖ TTVASAK ÖNTH ETŐ SÉGE ÉS ZSUGORODÁSA

C. TANULM ÁNYÁHOZ

d r .  H A J T Ó  N Á N D O R

A  s z e r z ő n e k  a z  Ö n tö d e  11. s z á m á b a n  m e g je le n t  
ta n u lm á n y á b a n  n é h á n y  o ly a n  m e g á l la p ít á s  r a g a d ta  
m e g  a  f ig y e lm e m e t ,  a m e ly e k  k ö n n y e n  fé lreértése ik re , 
i l l .  ,a k ís é r le t i  e r e d m é n y e k  t é v e s  é r t e lm e z é s é r e  v e z e t 

h e tn é n e k . A z  a lá b b ia k b a n  e z e k e t  s z e r e tn é m  r ö v id e n  
t i s z iá z n i .

A  s z e r z ő  —  m in t  m a g a  i s  e m lít i  —  o ly a n  k ís é r 

le te k  e r e d m é n y e ir ő l s z á m o l b e, a m e ly e k e t  a  g ö m b 
g r a f i t o s  ö n tö t tv a s n a k  a z  ir o d a lo m b ó l m á r  á lta lá b a n  
ism e r t  é s  a z  a c é lh o z  h a s o n ló  v is e lk e d é s é v e l  m a g y a r á 

z o t t ,  d e  s z á m s z e r ű e n  n e m  k ö z ö lt  tu la j d o n s á g a in a k  a 
m e g h a tá r o z á s a  c é ljá b ó l v é g z e t t .  M .n d  a  k ét tu la j d o n 

s á g  a  g ö m b g r a f it o s  ö n tö t tv a s  g y á r t á s a  s z e m p o n tjá b ó l  
f ig y e le m r e  m é ltó .

A m i a k ö z ö lt  k ís é r le t i  a d a to k a t  i l le t i ,  a s z e r z ő  
t ú ls á g o s a n  s z ű k s z a v ú . A z  I. - tá b lá z a tb a n  3 — 3 kb. e g y 

fo rm a  a d a g o t  ö s s z e v o n . é s  e z e k n e k  c s a k  a z  ö tv ö z é s  
e lő tt i id e á l i s  ö s s z e t é t e lé t ,  i l l e t v e  c s a k  a  C - é s  S i - ta r 

ta lm á t ,  v a la m in t  a z  á t la g o s  s z i lá r d s á g i  é s  ö n th e tő s é g i  
a d a ta it  a d ja  m e g  a z z a l  a  s z ö v e g b e n  te tt  m e g j e g y z é s 

s e l ,  h o g y  a z  e g y e s  é r té k e k  a z  á t la g o s t ó l  2 0 % -n á l  
n a g y o b b  ér ték b e n  n e m  k ü lö n b ö z n e k , f g y  a z o n b a n  a 
d ia g r a m m o k  g ö r b é it  (a  h á r o m sz o r  a n n y i a d a t  e l l e 

n é r e  i s )  c s a k  3 — 3  á t la g o s  p o n t  a la p já n  r a jz o lta  m e g . 
A z  ö s s z e s  e r e d m é n y t  fe ltü n te tő  p o n t tö m e g  so k k a l tö b 
b et m o n d o tt  v o ln a ,  m in t  a  h á r o m  p o n to n  fek v ő , tö b b é -  
k e v é s b b é  id e a l iz á l t  g ö rb ék .

K ö z ism e r t  t é n y , h o g y  a s t a b i l i s  F e -C -r e n d s z e r  
e u te t ik u s  p o n tja  4 ,2 3 %  C -ta r ta lo m n á l fe k sz ik . E z t  a 
p o n to t  a z o n b a n  a z  ö n tö t tv a s  á l la n d ó  ö tv ö z ő e le m e i  k ö 

z ü l a  S i  é s  a  P  a  k ise b b , a  M n  p e d ig  a  n a g y o b b  C -ta r-  
ta lrn a k  f e lé  to lja  e l .  A  le g e r ő s e b b  h a tá s t  a  fo s z fo r  
fe jti k i, d e  eb b ő l a n o r m á lis  ö n tö t tv a s  r e n d s z e r in t  n em  
so k a t  ta r ta lm a z . A  le g n a g y o b b  j e le n t ő s é g e  ép p en  e z é r t  
a S í-n a k  v a n . K erek en  3 ,2 %  S i  a z  e u te k tik u m  C -ta r -  
ta lm á t  1 % -k al c sö k k e n ti . A z  ö s s z e f ü g g é s  l in e á r is ,  ú g y 

h o g y  a z  e u te k t ik u s  C -ta r ta lo m  a d o tt  e s e tb e n  k ö n n y e n  
ki i s  s z á m íth a tó :

Cnä =  4 .2 3  -  *°2°

E s z e r in t  a  C % / C  ent h a tá r o z z a  m e g  a z  ö n tö t tv a s  
e u te k tik u s , h ip o -  v a g y  h ip e r e u te k tik u s  v o ltá t ,  k ö z ism e r t  
n e v é n  a  t e l í t é s i  f o k o t  ( T ) .  A  k ét k é p le te t  ö s s z e v o n v a

a z  ö n tö t tv a s  t e l í t é s i  fo k a  k ö n n y e n  k is z á m íth a tó . A

4 .17%  C -ta r ta lm ú  ö n tö t tv a s a t  t e h á t  0 ,19%  S i ,  3,5%  
C -ta r ta lm ú t  2 ,3 4 %  S i ,  a  3%  C -ta r ta lm ú t  p e d ig  3 ,94%  
S i- t a r t a lo m  t e s z i  e u te k t ik u s s á .  E z z e l  a k ö z is m e r t  k é p 

le t t e l  s z á m o lv a  k id e r ü l, h o g y  a  s z e r z ő  á lta l  h ;p o eu te k -  
t ik u s n a k  m in ő s ít e t t  3 ,5 %  C -ta r ta lm ú  m á s o d ik  k ís é r le i-  
so r o z a tn a k  a z  e l s ő  a d a g p á r ja  (1 9 . é s  2 0 .)  ép p en  
e u te k tik u s  ( T  =  1 ,0 2 ) a tö b b i a d a g  a z o n b a n  e r ő se n  
h ip e r e u te k t ik u s  (1 ,1 1  é s  1 ,2 4 ) .  A  h a r m a d ik  k ísé r le t-  
s o r o z a t  e l s ő  p á r ja  v a ló b a n  h ip o e u te k t ik u s  ( 0 ,8 7 ) ,  a  
m á s o d ik  p á r  é p p e n  e u te k t ik u s  ( 1 ,0 1 ) ,  a h a r m a d ik  p á r  
a z o n b a n  m e g in t  j e le n t ő s  m ér té k b en  h ip e r e u te k tik u s  

( T  =  1 ,2 0 ) .

A  s z e r z ő n e k  a z  e u te k t ik u s  k o n c e n tr á c ió t  a  s z o k á 

s o s t ó l  e lté r ő , d e  ta n u lm á n y á b a n  k ö z e le b b r ő l n e m  
is m e r te te t t  m e g h a tá r o z á s a  t e r m é s z e te s e n  a  k ísé r le t i  
e r e d m é n y e k  é r té k e lé s é b e n  is  n e h é z s é g e t  o k o z . E s z e r in t  

u g y a n i s  m e g d ő l  a z  a z  á l l í t á s a ,  h o g y  a  h ip e r e u te k t ik u s  
ö n tö t tv a s  M g - m a . \  e r e d m é n y e s e n  n e m  k e z e lh e tő  é s  n y i l 

v á n  en n e k  a  s z o k á s o s t ó l  e l té r ő  é r te lm e z é s é n e k  a  k ö v e t 

k e z m é n y e  a z  a  k i j e le n t é s e  is ,  h o g y  „ a  M g - m a l k e z e lt  
ö n tö t tv a s a k  e g y b e h a n g z ó  m e g á l l a p í t á s o k  s z e r i n t  c s a k  
a  h ip o e u te k t ik u s  ö v b e n  a d n a k  g ö m b s z e m c s é s  g r a f it 

s z e r k e z e t e t “ . Ő s z in té n  s z ó lv a  én  ily e n  m e g á l la p ít á s s a l  
e d d ig  m é g  n em  ta lá lk o z ta m , d e  e d d ig i  k ís é r le t i  e r e d 

m é n y e im  is  m á s t  m u ta tn a k . A  s z e r z ő  e r e d m é n y e i is .
A m i a s e g é d ö tv ö z e te k b e n  le h e t s é g e s  ö tv ö z ő k n e k  

a z s u g o r o d á s r a  é s  ö n th e t ő s é g r e  g y a k o r o lt  h a tá s á t  
i l le t i ,  e z  a  s z e r z ő  s z e r in t  n e m  s z á m o tte v ő . A  k ís é r le te it  
r e z e s  s e g é d ö tv ö z e t t e l  v é g e z t e  é s  a d ia g r a m m o k a t  a z  
ö n tö t tv a s  S í- t a r t a lm á n a k  a f ü g g v é n y é b e n  r a jz o lta  
m e g . E z e k  s z e r in t  a  S i  á lta lá b a n  j e le n tő s  h a tá s ú n a k  
m u ta tk o z ik . M á r  p e d ig  a z  e d d ig  ü z e m in e k  n e v e z h e tő  
k ís é r le te k  n á lu n k  kb. 4 0 %  S í- ta r ta lm ú  s e g é d ö tv ö z e t te l  
k é s z ü lte k . I ly e n  s e g é d ö tv ö z e t  h a s z n á la t a  e s e té n  te h á t  
a S i  h a t á s á v a l  s z á m o ln i  k e ll .  É p p e n  e z é r t  k á r , h o g y  a  
s z e r z ő  a z  ö tv ö z ö k  h a tá s á r ó l  —  a k ís é r le t i  a d a to k  k ö z 

lé s e  n é lk ü l —  c s a k  e g y  m o n d a tb a n  e m lé k e z ik  m e g .

A z  e l m é l e t i  f e j t e g e t é s e k  m in d e n e k e lő t t  a z  e u te k 

t ik u s  ö s s z e t é t e ln e k  a s z o k á s o s t ó l  e lté r ő  é r te lm e z é s e  
m ia tt  m ó d o s u ln a k . N e m  v i t á s ,  h o g y  a  Ir p o e u te k tik u s  
o lv a d é k b ó l p r im ér en  a u s te n it  k r is tá ly o s o d ik , s z e k u n -  

d ére n  p e d ig  eu te k tik u m . A  p r im er  é s  e u te k t ik u s  a u s 

t e n it  to v á b b  h i i lv e  s z e k u n d é r  C -k iv á lá s  u tá n  eu tek -  
t o id d á  ( é s p e d ig  v a g y  g r a f ito s  e u te k to id d á , v a g y  p er- 
f it té )  a la k u l. D e  h o g y  m ié r t  k e l l  e z  e s e tb e n  a z  ö n t 

v é n y n e k  „ fe h é r  ö n tv é n y  fo r m á já b a n  m e g d e r m e d n ie “ , 
erre  v o n a tk o z ó la g  n em  k a p u n k  s e m m ifé le  m a g y a r á 

z a to t .

1 ö n t ö d e  1 2 . s z .
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M é g  k e v é s b b é  v i lá g o s  a  C e  s z e r e p e . A  h ip ereu tek -  
t ik u s  o lv a d é k b ó l (a m e n n y ib e n  n in c s  t ú lh ü lé s )  p r im é-  
ren  v a ló b a n  g r a f it  v a g y  c e m e n t it  k r is tá ly o s o d ik . E z 

u tá n  k ö v e tk e z ik  a z  e u tek t'k u m  k r is tá ly o d á s a . E z  a 

s ta b i l is  (g r a f it  +  a u s te n i t ) ,  v a g y  a m e t a s ta b il i s  ( le d e -  
b u r it)  'r e n d s z e r  s z e r in t  tö r té n h e t. A  s ta b iP s  r e n d sz e r  
s z e r in t  k r is tá ly o s o d ó  ö n tö t tv a s b a n  a z o n b a n  p r im ér en  
i s  g r a f it  k r is tá ly o s o d ik , a m e t a s t a b i l i s  r e n d sz e r b e n  
p e d ig  a  le d e b u r ito t  p r im é r  c e m e n t it  k r is tá ly o s o d á s a  

e lő z i  m e g . A  k é t fé le  k r is tá ly o s o d á s i  m ó d  ö s s z e k e v e 

r e d é s e  a l ig  le h e t s é g e s .  A  g a l lé r o s  g ö m b s z e m c s e  e z z e l  
k a p c s o la tb a n  n e m  b iz o n y ít  s e m m it , m er t  a lé tr e jö tté t  
a n n a k  k ö s z ö n h e t i ,  h o g y  a p r im é r e n  k r is tá ly o s o d o t t  
g r a f it tö m b r e  a z  eu tek ti'k u s, s ő t  e s e t l e g  a sz e k u n d é r  
é s  e u te k to id o s  g r a f it  i s  r á k r is tá ly o s o d ik  ( i ly e n k o r  
je le n tk e z ik  a f e r r it u d v a r ) , d e  a k e le tk e z é s é h e z  c e m e n -  
t itr e  e g y á l t a lá n  n in c s e n  s z ü k s é g .  A z  e g é s z  fo ly a m a t  
a s t a b i l i s  r e n d sz e r n e k  m e g f e le lő  k r is t á ly o s o d á s t  f e l 

t é t e le z v e  m in d e n e s e tr e  k ö n n y e b b e n  e lk é p z e lh e tő .

H a  a z o n b a n  a z  ö n tv é n y  v a la m i o k n á l fo g v a  fe le 

s e n  k r is tá ly o s o d ik , ak k o r a tér b e n  e g y m á s s a l  s z o m s z é 

d o s  r é s z e k  e g y ik é b e n  c e m e n tit  ( i l l .  le d e b u r it ) ,  a m á 

s ik b a n  g r a f it  (a d o tt  e s e tb e n  g ö m b g r a f it )  k r is t á ly o s o 

d ik . E rrő l a j e le n s é g r ő l  a s z e r z ő  is  m e g e m lé k e z ik .  Ü g y 

s z ó lv á n  m in d e n  M g -m a i k e z e lt  a d a g já r ó l  a z t  ír ja , 
h o g y  c e m e n tit  i s  v a n  b en n e . A z  i ly e n  ö n tö t tv a s b a n  
a z o n b a n  a te lj e s  le h ű lé s  u tá n  is  o tt m a r a d  a c e m e n tit  
é s  c s a k  n a g y  h ő m é r s é k le te n , j e le n t ő s  id e ig  ta r tó  iz z i-  
t á s s a l  b o n th a tó  m e g . A  sz ü r k é n  d erm e d t ré sz e k b e n  
m e g je le n t  g ö m b g r a f it  n a g y o n  v a ló s z ín ű v é  t e s z i ,  h o g y  
a  c e m e n tit  C -ta r ta lm á n a k  g ö m b g r a f it tá  v a ló  s z é tb o m 

lá s á h o z  —  a  t ú ls á g o s a n  g y o r s  m e g m e r e v e d é s e n  k ív ü l 

—  m in d e n  f e lté te l  m e g v o lt , ,  c s a k  ép p e n  n e m  v o lt  id e je  
rá , h o g y  a  m e g m e r e v e d é s t  k ö v e tő  le h ű lé s  k ö z b e n  a 
s z ö v e tb ő l  e ltű n jö n . E b b ő l a z  k ö v e tk e z ik , h o g y  a  c e m e n 

t é n e k  g ö m b g r a f it tá  v a ló  s z é t b o m lá s a  m é g  ak k or is  
j e le n t ő s  id e ig  ta r t , h a  a g ö m b k é p z ő d é s  f e lté te le i  e g y é b 

k én t b iz to s ítv a  v a n n a k . A z  itt n a g y  s z e r e p e t  já t s z ó  

d if fú z ió s  fo ly a m a to k  is m e r te té s e  h e ly e t t  G ir s o v ic s  
ta n u lm á n y á r a  h iv a tk o z o m , a m e ly  a z  ö n t ö d e  10. s z á 
m á b a n  m a g y a r  n y e lv e n  i s  m e g je le n t .

A  M g -m a i k e z e lt  h ip o e u te k t ik u s  ö n tv é n y e k  ö n t-  

h e tö s é g e  v a ló b a n  r o s s z a b b  a  le m e z e s  g r a f itú a k é n á l, 
d e  e z e n  a  b a jo n  a h ip e r e u te k tik u ssá  v á lá s u k  s e m  v á l 

to z ta t . E z t  e g y é b k é n t  a  szerző ' k ís é r le t i  e r e d m é n y e i i s  
m e g e r ő s ít ik .  H o g y  a r o s s z a b b  ö n th e t ő s é g  v a ló já b a n  
m in e k  a  k ö v e tk e z m é n y e  (n e m  f é m e s  z á r v á n y o k , a z  
ö n tö t tv a s  a c é ls z e r ű  v is e lk e d é s e  s t b . ) ,  a z  a r e n d e lk e 

z é s r e  á l ló  a d a to k b ó l n e m  á lla p íth a tó  m e g . A  s z e r z ő  a  
z s u g o r o d á s  m é r é se k o r  k a p o tt  e r e d m é n y e it  a tem p e r  - 

s z é n  h a s o n ló  é r té k e iv e l h o z z a  k a p c s o la tb a  é s  eb b ő l 
a z t  a k ö v e tk e z te té s t  v o n ja  le , h o g y  „ a  k ét ö n té s  k r is 

t á ly o s o d á s a  e lv i le g  a z o n o s  m ó d o n  fo ly ik  le ." . A  M g -  
m a l k e z e lt  ö n tö t tv a s  k r is tá ly o s o d á s a ,  a m e n n y ib e n  a z  
feh ér  s z ö v e t e t  e r e d m é n y e z ,  v a ló b a n  a  te m p e r ö n tv é n y -  
h e z  h a s o n ló  m ó d o n  tö r tén ik . E n n e k  a z o n b a n  e g é s z e n  
m á s  m a g y a r á z a ta  v a n , m in t  a m ir e  a  s z e r z ő  c é lo z . 
T u d v a lé v ő  u g y a n is ,  h o g y  a z  ö n tö t tv a s  a c é ls z e r ű  a la p 

a n y a g a  a  m e g m e r e v e d é s k o r  a le g tö b b  f é m e s  a la p a n y a g 
h o z  h a s o n ló a n  a t é r fo g a tá t  c sö k k e n ti , a  fa j s ú ly a  n ö 

v e k sz ik . A z  e k ö zb en  k iv á ló  k ise b b  fa js ú ly ú  g r a f it  v i 

s z o n t  a z s u g o r o d á s  e l le n  h a t , m er t  a z  ö n tö t tv a s  f a j 

s ú ly á t  a z  a c é lé h o z  k é p e s t  c sö k k e n ti . E z  a h a tá s  o ly a n  

n a g y m é r té k ű  le h e t, h o g y  a s z ü r k é n  k r is tá ly o s o d ó

ö n tö t tv a s  m e g m e r e v e d é s  k ö z b e n  e g y á l t a lá n  n e m  zsu
g o r o d ik . M a g á tó l  é r te tő d ik , h o g y  a  g r a f itn a k  e z  a  h a 

t á s a  a  m e n n y is é g é n e k  a  f ü g g v é n y e .  H a  te h á t  a z  
ö n tö t tv a s  C -ta r ta lm á n a k  e g y r é s z e  c e m e n tit  a la k já b a n  
k r is tá ly o s o d ik  ( i ly e n e k  v o lta k  a s z e r z ő  M g -m a i k e z e lt  
ö n t ö t t v a s a i ) ,  a z s u g o r o d á s  n a g y o b b n a k  m u ta tk o z ik , 
m in t  a  c e m e n t ite t  n e m  ta r ta lm a z ó  ('C e-m a l k e z e lt )  
ö n tö t tv a s a k é . E b b ő l a s z e m p o n tb ó l t e lj e s e n  m e llé k e s , 

h o g y  a  g r a f it  le m e z e k  v a g y  g ö m b ö k  a la k já b a n  k r is tá 

ly o so d ik . E z t  a s z e r z ő  i s  m e g á lla p ít ja .

A  P iw o w a r s k y - ,  h e ly e s e b b e n  M e y e r s b e r g - f é le  

á r a m v o n a la k  a g r a f it  s z i lá r d s á g c s ö k k e n tő  h a tá s á t  m a 

g y a r á z z á k , d e  se m m ik é p  s e m  h o z h a tó k  k a p c s o la tb a  
a fo ly é k o n y  ö n tö t tv a s  á r a m lá s á v a l .  H a  a  s z e r z ő  h a 

s o n la ta  t a lá ló  le n n e , a k k o r  a  le g jo b b  ö n th e t ő s é g e t  a 
M g -m a i k e z e lt  ö n tö t tv a s a k n a k  k e l le n e  m u ta tn i ( s ő t  
m é g  in k á b b  a z  a c é ln a k ) ,  h is z  a z o k b a n  —  s z e r in t e  —  
n e m  k e le tk e z n e k  p r im é r  g r a f itk r is tá ly o k , t e h á t  a z  
á r a m lá s t  se m  a k a d á ly o z h a tjá k . D e  h a  a  „ n a g y  le m e 

z e k “ (p r im é r  g r a f it )  m é r e te it  ö s s z e h a s o n l ít ju k  a k á r  a 

le g v é k o n y a b b  ö n tö t t  rú d  k e r e s z tm e ts z e té v e l ,  k ö n n y ű  

b e lá tn i ,  h o g y  a z  ö n th e t ő s é g r e  v a jm i k e v é s  h a tá s u k  
le h e t.

Itt té r ek  k i s z e r z ő n e k  a r r a  a  m e g á l la p ít á s á r a  is , 
h o g y  a z  ö n tö t tv a s  a la p a n y a g á n a k  a  s z i lá r d s á g á t  a 
g r a í it le m e z e k  a z é r t  c sö k k e tik , m ert: „ a  f é m e s  é r in tk e 

z é s t  s z é l e s  f e lü le te n  m e g s z ü n te t ik “ . A  g r a f it le m e z e k 

n ek  e z  a  h a tá s a  t é n y le g  f e n n á l l ,  d e  a s z i lá r d s á g  c s ö k 
k e n té s é n e k  tú ln y o m ó  r é s z e  a  g r a f it le m e z e k  é le s  s z é lé 

n ek  b e m e ts z é s s z e r ü  h a tá s á b ó l  e red . E n n e k  a  m e g f i 

g y e lé s n e k  r é s z le t e s  is m e r te té s e  a B á n y á s z a t i  é s  K o h á 

s z a t i  L a p o k  1 9 5 0 . é v i  4 . s z á m á b a n  i s  m e g je le n t .

A m i a z  ü z e m i f e lh a s z n á lá s  s z e m p o n tja in a k  t a g 

la lá s á t  i l le t i ,  a c e r iu m m a l v a ló  ö t v ö z é s  a l :g  é r d e m e l 
e m líté s t ,  m er t n e m  k é p z e lh e tő  e l, h o g y  a c e r iu m o s  
k e z e lé s n e k  b á rh o l a v i lá g o n  v a la h a  is  ip a r i j e le n t ő 

s é g e  le h e t.

A  M g -m a i v a ló  k e z e lé s  ip a r i f e lh a s z n á lá s á v a l  k a p 

c s o la t o s  m e g á lla p ít á s o k  k ö z ü l m in d já r t  a z  e ls ő t ,  h o g y  
„ fe lté t le n ü l h ip o e u te k t ik u s  ö v b e n “ k e ll m a r a d n i, a 
s z e r z ő  s a já t  k ís é r le te i c á fo ljá k  m e g . A m it  eb b en  a  s z a 

k a s z b a n  m o n d , a b b ó l a rra  le h e t  k ö v e tk e z te tn i ,  m in th a  
a A íg -m a !  v a ló  ö t v ö z é s  m e ta l lu r g ia i  t é n y e z ő it  (p l.  a  
S í’-ta r ta lm a t)  c s a k  a z  á lt a la  v iz s g á l t  k ét t u la j d o n s á g  
sz e m p o n tjá b ó l k e l le n e  m e g v á la s z t a n i .  A  k ísé r le t i  e r e d 

m é n y e k  a la p já n  f e lá l l í t o t t  s z a b á ly o k n a k  a b e ta r tá s á 

v a l  o p t im á lis  m ér té k b en  ö n th e tő  é s  z s u g o r o d ó  ö n t 

v é n y t  g y á r ta n á n k  u g y a n ,  d e  e z  a n n y ir a  r id e g  le n n e , 
h o g y  se m m 'r e  se m  le h e tn e  h a s z n á ln i .  Á lta lá b a n  a 
sz e r k e z e t i a n y a g o t  e ls ő s o r b a n  a s z e r in t  s z o k tu k  é r té 

k e ln i,. h o g y  m ir e  h a s z n á lh a tó ,  n e m  p e d ig , h o g y  m ik é n t  
g y á r th a tó .  E z  p e r s z e  n em  je le n t i  a z t ,  h o g y  e g y  új 
a n y a g  b e v e z e té s e k o r  a g y á r t h a tó s á g n a k  i s  n e  le n n e  
d ö n tő  s z e r e p e . A  g y á r t á s  s z e m p o n tjá b ó l k e d v e z ő  
té n y e z ő k e t  a z o n b a n  c s a k  o ly a n  m é r té k b e n  v e h e tjü k  

f ig y e le m b e , a m e n n y ib e n  a s z e r k e z e t i  a n y a g n a k  a fe l-  
h a s z n á lá s a k o r  h a s z n o s ít h a t ó  tu la j  d o n s á g a 't  n e m  r o n t 

já k . A  k a p o tt  e r e d m é n y e k e t  t e h á t  —  é s  e z  e ls ő s o r b a n  
a S í- ta r ta lo m r a  v o n a tk o z ik  —  a f e lh a s z n á lá s k o r  h a s z 
n o s íth a tó  t u la j d o n s á g o k  f ig y e le m b e v é te lé v e l  k e ll é r té 

k e ln i.

A z  e lm o n d o t ta k  t e r m é s z e te s e n  a z  ö s s z e f o g la lá s  

t iz e n h á r o m  p o n tjá b a n  le fe k te te t t  m e g á lla p ít á s o k a t  is  
m e g fe le lő e n  m ó d o s ít já k .
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M A R É C H A L  K Á R O L Y

Т о ч к а  з р е н и я  э к о н о м и ч н о с т и  м а т е р и а л а  
в  м е т а л л и ч е с к и х  л и т е й н а х

А в т о р :  М а р е ш а л  К а р о л ь .

R é g i tö r e k v é s  az ö n tö d é k b e n  ta k a r é k o s a n  d o l 

g o z n i,  d e  e z  a tö r e k v é s  r e n d s z e r in t  ú g y  n y i lv á n u lt  
m e g  a fé m ö n tö d é k b e n , h o g y  rá ju k  a le g k e v e s e b b e t  
k ö ltö tték . T e r m é s z e te s e n  a  ta k a r é k o s s á g  n e m  o tt  k e z 
d ő d ik , h o g y  a z  ö n tö d é b e  a le g k o r s z e r ű b b  b e r e n d e z é s t  
te le p ítjü k , h a n e m  a z z a l ,  h o g y  g a z d a s á g o s a n  é s  t a 

k a r é k o sa n  a z  ö n k ö lt s é g e t  a le h e tő  le g a la c s o n y a b b r a  

s z á l l í t s u k  le . E rre  tö b b  le h e tő s é g  v a n :

1. A  m e g lé v ő  b e r e n d e z é s  k o r s z e r ű s ít é s e  a z  a d o tt 
s á g o k  f ig y e le m b e v é te lé v e l .

2 . M e g lé v ő  b e r e n d e z é s  k ic s e r é lé s e  ú j, k o r sz e r ű  
b e r e n d e z é s s e l .

3. B á r m ily e n  b e r e n d e z é s  m e l le t t  k o r sz e r ű  é s  

g a z d a s á g o s  t e c h n o ló g ia  a lk a lm a z á s a .

- H a  a z  e g y e s  le h e tő s é g e k e t  k ö z e le b b r ő l v i z s g á l 

ju k , s z á m t a la n  o ly a n  t é n y e z ő  k e r ü l m é g  fe ls z ín r e ,  
a m e ly r ő l a z  ü z e m i é le tb e n  a l ig  v e s z ü n k  tu d o m á s t .

Ö s s z e f o g la lv a ,  a  le h e tő s é g e k e t  n a g y  á l t a lá n o s 

s á g b a n  a  k ö v e tk e z ő k é p p e n  le h e t  c s o p o r to s íta n i:

1. O lv a s z tó b e r e n d e z é s  

e z e n  b e lü l:

a )  k e m e n c e n a g y s á g  é s  k iv ite le ,

b )  k e m e n c e  fa la z á s a ,

c )  l e v e g ő — t ü z e lő a n y a g  a r á n y  s z a b á ly o z á s a ,  é g ő  
k iv i t e le  é s  h e ly e s  a lk a lm a z á s a ,

d )  k e m e n c e k ih a s z n á lá s ,

e )  o lv a s z t á s  m e n e te  s tb .,

2. l e v e g ő  h a s z n á la t a  ( s ű r íte t t  l e v e g ő ) ,

3. fo r g á c s -  é s  h u lla d é k g y ű j té s  m e g s z e r v e z é s e ,

4. h o m o k k é r d é s , m a g k é s z í t é s ,  k ö tő a n y a g ,

5 . n y e r s a n y a g  m e g f e le lő  f e lh a s z n á lá s a ,

6 . m e g f e le lő  fo r m á z á s ,  m e g v á g á s  é s  f e lö n té s  a lk a l 

m a z á s a ,

7 . m e g f e le lő  ö n té s i  m ó d  a lk a lm a z á s a ,

8. gépesítés,
9. t i s z t a s á g ,  r e n d s z e r e s s é g  é s

10. h e ly e s  ü z e m s z e r v e z é s .

A  b e r e n d e z é s  k ö r ü l f ő le g  a z  o lv a s z tó b e r e n d e 

z é s e k n é l v a n  so k  ja v íta n iv a ló .  A  fé m ö n tö d e  a z  ü z e m 

b en  m in d e n k o r  m o s to h a g y e r m e k , a n n a k  d a c á r a , 
h o g y  é p p e n  a  fé m ö n tö d é k  b iz to s íto t tá k  a  tö b b i 
ü z e m r é s z  k ö n n y e b b  é s  o lc s ó b b  ü z e m m e n e té t ;  n a g y 

ü z e m e in k b e n  f ő l e g  a  r e z s is z ü k s é g le t  k ie lé g í t é s é r e  
lé t e s ít ik  é s  c s a k  k is e b b  m é r té k b e n  p r o d u k tív  t e r m e 

lé sr e . F e j lő d é s é b e n  a  k ö v e tk e z ő  lé p é s  a  p r o d u k tív  
ö n tv é n y s z ü k s é g le t  f e d e z é s e  v o lt ,  d e  a  k is  r e z s i 
ö n tö d e  b e r e n d e z é s e  a  fo k o z o tt  k ö v e te lm é n y e k  e l le n é r e  
i s  c s a k  m e g m a r a d t ,  le g fe lje b b  ú ja b b , d e  u g y a n o ly a n ,  
ta lá n  m o s t  m á r  e la v u lt  k e m e n c é t  é p íte t te k  a z  e l s ő  

m e llé ,  m e ly  ú g y  a  t ü z e lő a n y a g f o g y a s z t á s b a n ,  m in t

a fo ly é k o n y fé m  m in ő s é g é b e n  a le g tö b b  e s e tb e n  n em  
tu d o tt  e l e g e t  te n n i a k ö v e te lm é n y e k n e k .

A z o lv a s z tó b e r e n d e z é s  g a z d a s á g o s  ü z e m b e n -  
ta r tá s á h o z  fo n to s  a z  é g é s t ,  a z  é g ő  é s  a k e m e n c e  

sz e r k e z e té t  is m e r n i .  A  h á r o m  té n y e z ő  m é g  s z á m o s  

k ö r ü lm é n y  f ig y e le m b e v é t e lé t  t e s z i  s z ü k s é g e s s é ,  h o g y  
a k e m e n c é t  m in ő s é g i le g  é s  m e n n y is é g i le g  jo b b a n  
le h e s s e n  k ih a s z n á ln i .  A z  á l t a lá n o s a n  is m e r t  k o k sz -  
tü z e lé s ű  k e m e n c é k  m e lle t t  f ő le g  o la j -  é s  g á z t ü z e lé s ű  
k e m e n c é k e t  s z o k ta k  h a s z n á ln i .

A  le g n a g y o b b  p a z a r lá s  f ő le g  a t ü z e lő s z e r  f e l 

h a s z n á lá s á v a l  tö r té n ik . E  té r e n  j e le n t ő s  m e g ta k a r í 

t á s  f ő le g  a k e m e n c e  h e ly e s  m e g v á la s z t á s á v a l  é r 

h e tő  e l .
F ó m ö n tö d é b e n  t é g e ly e s  k e m e n c é t  é s  lá n g k e m e n -  

cé t  h a s z n á ln a k . G a z d a s á g o s s á g i  s z e m p o n tb ó l k é t s é g 

t e le n ü l a  t é g e ly n é lk ü l i  L á n g k em en ce  a z  e lő n y ö s e b b .  
A  k ö z v e t le n  fű té s  m in d e n  e s e tb e n  k o m o ly  t ü z e lő s z e r 

m e g ta k a r ítá s t  j e le n t  a t é n y le g e s  k e m e n c é v e l s z e m 

b en , n em  s z ó lv a  a t é g e ly k ö l t s é g  t e l j e s  m e g ta k a r ítá 
s á r ó l.

A  t é g e ly k e m e n c e  m in d  o la j - ,  m in d  g á z t ü z e lé s r e  
a lk a lm a s , m e g f e le lő  lá n g v e z e t é s s e l  m a jd n e m  k i 

f o g á s ta la n  fo ly é k o n y  f é m a n y a g o t  b iz to s ít .  K iv i te le  
tö b b fé le  leh e t:

A z  1. s z á m ú  á b rá n  lá th a tó  k e m e n c e  v íz s z in t e s  

t e n g e ly  k ö rü l fo r g a th a tó ,  t ű z á l ló  a n y a g g a l  b é le lt , 
h e n g e r a la k ú  d o b , m e ly n e k  h o s s z t e n g e ly é n  v o n u l  
v é g i g  a  lá n g  é s  k ö z v e t le n ü l  m e le g í t i  a m e g ö m le s z -  
t e n d ő  a n y a g o t .

A  2 . s z á m ú  á b ra  s z e r in t i  k iv it e ln é l  a k e m e n c e -  
t e s t  f ü g g ő le g e s  t e n g e ly ű .  A  k e m e n c é b e  lé p ő  lá n g  
r a d iá l is á n  h a la d , m íg  a  t e l j e s  k e m e n c e te r e t  b e fe d i, 
m a jd  a f ü s t g á z o k  a  b o lto z a to n  á t  tá v o z n a k . '  A  k e 

m e n c e  m in ő s é g i le g  h a tá r o z o t ta n  jó  a n y a g o t  ter m e l. 
F o n to s ,  h o g y  a  lá n g  k e v é s  l e v e g ő f e le s le g g e l  é g j e n  
é s  e z t  a z  á l la p o tá t  le h e tő le g  á lla n d ó a n  ta r t s a  m e g . 
A  t ü z e lő  g á z o k  jo b b  k ih a s z n á lá s á t  m e g f e le lő  rek u p e-  
rá to r  k ö z b e ik ta tá s á v a l  le h e t  fo k o z n i, a m iv e l n e m c s a k  
a h ő m é r s é k le te t  le h e t  j e le n t é k e n y e n  e m e ln i ,  d e  a z  
o lv a s z t á s i  t e lj e s ítm é n y t  i s  m e g f e le lő e n  ’e h e t  fo k o z n i. 
A  m in ő s é g  s z e m p o n tjá b ó l a z  o lv a d ó  a n y a g o t  k e v e 

s eb b  id e ig  t e s s z ü k  k i a lá n g  h a tá s á n a k , te h á t  a g á z 

f e r tő z é s  le h e t ő s é g e  i s  k is e b b .
R e k u p er á to r o k  k ö z b e ik ta tá s a  f ő le g  n a g y  ö n tö 

d ék b en  le h e t s é g e s .  A  k e m e n c é k  a r á n y la g  k is  h a t á s 

fo k a  a  r e k u p erá to r  k ö z b e ik ta tá s á v a l  lé n y e g e s e n  e m e l 

k ed ik  é s  a z  e lé r h e tő  m e g t a k a r ít á s  a le g tö b b  e s e tb e n  
ig e n  k o m o ly .

1*
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A  fé m ö n tö d e i k e m e n c é k n é l k e v é s b b é  a n a g y  
h ő m é r sé k le tr e , h a n e m  in k á b b  a t ü z e lő a n y a g  ta k a r é 

k o s  f e lh a s z n á lá s á r a  k e ll  g o n d o t  fo r d íta n i. A  m a i 
k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  t é g e ly k e m e n c é k  h a s z n á la t a  a 
le g tö b b  e s e tb e n  n em  in d o k o lt . A  t é g e ly a n y a g  n a 

g y o b b r é s z t  g r a f it  é s  c s a k  r itk á b b  e s e tb e n  ö n tö t tv a s ,  
v a g y  e g y é b  a n y a g . N e h é z fé m e k n é l m in d e n  e se tb e n  
a g r a f itb ó l k é s z ü lt  o lv a s z t ó t é g e ly t  s z o k á s  h a s z n á ln i .  
M a g n é z iu m ö tv ö z e te k n é !  k iz á r ó la g  v a s le m e z b ő l  v a g y  
ö n tö tt  a c é lb ó l k é s z ü lt  t é g e ly e k  h a s z n á la to s a k .

2 .  á b r a .

A  v a s b ó l  k é s z ü lt  o lv a s z t ó t é g e ly e k  e lő n y e  a 
g r a f i t t é g e l ly e l  s z e m b e n  a z  a la c s o n y a b b  k ö lt s é g  é s  a 
jo b b  h ő v e z e tő k é p e s s é g .  A  v a s t é g e ly e k  é le t ta r ta m a  a 
g r a f it t é g e ly é n é l  t ö b b s z ö r ö s e n  n a g y o b b  é s  lé n y e g e s e n  
o lc só b b a k . É le t ta r ta m á t  fo k o z n i le h e t  m é g  k ü lö n fé le  
b e v o n a tta l .  A  v a s k io ld á s  le h e t ő s é g e  a  b e o lv a s z to t t  
a n y a g o t  so k  e s e tb e n  s z e n n y e z i  é s  e z e n  is  s e g í t  a 
b e v o n a t  a lk a lm a z á s a .

A z  im p o r t g r a f i t t é g e ly t ,  m a jd n e m  m in d e n  e s e t 

b en , h e ly e t t e s íte n i  le h e t  m á s  a n y a g ú  t é g e l ly e l .  
A  jo b b  h ő v e z e t ő k é p e s s é g  k ö n n y ű fé m e k  o lv a s z tá s á n á l  
a z  o lv a s z t á s i  k ö l t s é g e t  k e d v e z ő e n  b e fo ly á s o lja .  
A  m e g f e le lő  n a g y s á g ú  k e m e n c e  a lk a lm a z á s a  m in d e n  
e s e tb e n  fe lté te l;  n e m  k é t s é g e s ,  h o g y  5 0  k g -o s  
t é g e ly t  e g y  150  v a g y  3 0 0  k g -o s  t é g e ly r e  a lk a lm a s  
k e m e n c é b e  t e n n i n e m  sz a b a d , m er t ú g y  a tü z e lő 

a n y a g ,  m in t  a z  a n y a g  le é g é s e  é s  a t é g e ly f o g y a s z t á s  
e s z te le n  m é r e te k e t  ö lte n e . N a g y m é r té k ű  t ü z e lő 

a n y a g ta k a r é k o s k o d á s  é r h e tő  e l a z z a l ,  h o g y  a z  
o lv a s z tó b e r e n d e z é s t  m e g f e le lő e n  k ifa la z z u k  é s  ü z e m 

k ö zb en  m e g f e le lő e n  á p o lju k . H a  a  f a la z a t  n e m  m e g 

fe le lő ,  a k k o r  a  h ő  e g y  r é s z é t  t o v á b b  v e z e t i  é s  a k e 

m e n c e  k ü ls ő  fa lá n  s u g á r z á s  ú tjá n  V e sz e n d ő b e  m e g y .  
El tér en  m in d e n t  e l k e l l  k ö v e tn i,  h o g y  a  k ü lö n fé le  
h ő v e s z te s é g e k  m in é l k is e b b  k e r e te k  k ö z é  s z o r u lja n a k . 
L g y a n e z  v o n a tk o z ik  a z  é g ő k r e  is , a m e ly e k n é l m e g 

f e le lő  h o s s z ú  é s  le h e tő le g  r e d u k á ló  lá n g k ik é p z é s r e  
k e ll tö r e k e d n i.

A z  o la j é g ő  c s a k  a k k o r  t e lje s íth e t i  h iv a tá s á t ,  h a  
a p o r la s z tá s  tö k é le te s .

A z  é g ő  t e l j e s í tm é n y e  t á g  h a tá r o k  k ö z ö t t  s z a b á 

ly o z h a tó .

A  p o r la s z tó i t  o la j  e l é g é s e  t ö k é le te s e n  é s  f ü s t 

m e n te s e n  m e n je n  v é g b e ,  s z ú r ó lá n g  n e  k é p z ő d jé k .

A z  ü z e m b e n ta r tá s  e g y s z e r ű  é s  b iz to s ,  a p o r la s z 

t á s h o z  s z ü k s é g e s  e n e r g ia  a le h e tő  le g c s e k é ly e b b  

le g y e n .

H a  a z  é g ő  e z e k e t  a fe lté te le ik e t t e l j e s í t i ,  m á r is  
g a z d a s á g o s a n  d o lg o z ik .  A  le g tö b b  e s e tb e n  a z o n b a n  
n e m  íg y  v a n , m er t  a  g y o r s  é s  g o n d a t la n  ja v í tá s  
á lta lá b a n  a t ü z e lő a n y a g  t ö b b f o g y a s z t á s á t  s e g í t i  
e'.ő. G y a k r a n  t a p a s z ta lh a t ó ,  h o g y  a z  e ld u g u lá s t  
e g y s z e r ű e n  ú g y  s z o k tá k  f e ls z á m o ln i ,  h o g y  a fú v ó k a  
n y ílá s b a  e g y  á rt v a g y  h u z a lt  s z ú r n a k , m iá l t a l  a 
fú v ó k a  n y í lá s á n a k  k e r e s z tm e ts z e te  t á g u l ,  s ő t  d e fo r 

m á ló d ik . N e m  k ö r k e r e s z tm e ts z e tű  fú v ó k a  p o r la s z tá s a  
m á r n e m  is  le h e t  tö k é le te s .  F o n to s ,  h o g y  a t é g e ly  
k ü ls ő  r é s z é v e l  a le h e tő  le g n a g y o b b  f e lü le te n  é r in t 

k e z z é k  a lá n g , m e r t  e z z e l  u g y a n c s a k  k o m o ly  t ü z e lő 

a n y a g m e g ta k a r ít á s t  le h e t  e lé r n i.

É g é s  s z e m p o n tjá b ó l a le v e g ő - ;  g á z - ,  i l l .  t ü z e lő 

a n y a g  m e g f e le lő  a r á n y a  fo n to s .  G á z tü z e lé s  e s e té n  
m in d e n  m 3 1 0 0 0  k a i .  fű tő ér té k ű  g á z  e l é g e té s é h e z  
1 ,m3 le v e g ő t  k e l l  s z á m ít a n i  ( te h á t  3 8 0 0  k a i. fű tő 
é r ték ű  g á z  e l é g e té s é h e z  3 ,8  m 3 le v e g ő ,  1 k g  fű tő 

o la jh o z  15 m 3 le v e g ő  k e ll .

M in é l jo b b a n  tá v o lo d ik  v a la m e ly  t ü z e lé s  a z  
a d o tt  é r té k e k tő l,  a n n á l n a g y o b b  a  t ü z e lő a n y a g  fo 

g y a s z t á s a  (3 . á b r a ) .

A  t ü z e lő a n y a g f o g y a s z t á s t  á l la n d ó a n  e l le n ő r iz n i  

k e ll é s  a r e n d e l le n e s s é g e k  o k á t  a z o n n a l  k i k e l l  v i z s 

g á ln i ,  ü z e m b e n  c s a k is  p o n to s a n  b e á l l í th a tó  é g ő k e t  
k e ll h a s z n á ln i .
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A  g á z  é s .  a le v e g ő  k ü lö n  is  s z a b á ly o z h a tó  le g y e n .  
M e g f e le lő  m é r ő m ű sz e r e k r ő l m in d e n  e s e tb e n  g o n d o s 

k o d n i k e l l .  T a p a s z ta la t i ,  s z u b je k t ív  m e g ít é lé s e k r e  
n em  s z a b a d  é s  n e m  le h e t  tá m a s z k o d n i.  ( I ly e n  a d o t t 

s á g o k a t  s e g í t s é g ü l  le h e t  v e n n i ,  d e  ü z e m e t  i ly e n  
e g y é n i  k é p e s s é g r e  a la p o z n i n e m  le h e t .)

M a g á t  a  f o g y a s z t á s t  i s  á l la n d ó a n  e l le n ő r iz n i

k e ll.

A  t e lj e s e n  ki n e m  h a s z n á lt  k e m e n c e  tü z e lő a n y a g -  
f o g y a s z t á s a  r o h a m o sa n  fo k o z ó d ik , t e h á t  a k e m e n c é 
n ek  a  b era k o tt s ú ly r a  v o n a tk o z ta to t t  e l le n ő r z é s é r e  is  
o k v e t le n  s z ü k s é g  v a n . A  r e n d s z e r e s  é s  á l la n d ó  
e l le n ő r z é s  k o m o ly  t ü z e lő a n y a g m e g t a k a r ítá s t  e r e d 
m é n y e z .

H o s s z a b b  id e ig  v a ló  ü z e m b e n ta r tá s  u g y a n c s a k  
k o m o ly  m e n n y is é g ű  g á z -  v a g y  o la jm e g ta k a r ítá s r a  
v e z e t . A  k e m e n c e  le á l l í t á s a  é s  ú jr a  ü z e m b e á l l í tá s a 
k o r  k o m o ly  h ő v e s z t e s é g g e l  k e ll s z á m o ln i .  A z  in d u lá s 

n á l  a  k e m e n c e  f e lf ű t é s e  so k  h ő t  v e s z  fe l ,  e z é r t  a z  
o lv a s z t á s  ü z e m m e n e té t  ú g y  k e ll  ö s s z e á l l í t a n i ,  h o g y  
a k e m e n c é k  t e l j e s  k ih a s z n á lá s a  h o s s z a b b  id ő re  

le g y e n  b iz t o s í t v a ,  t e h á t  n em  o lv a s z tu n k  n a p o n k é n t  
k ise b b  m e n n y is é g e t ,  h a n e m  a  jo b b  k ih a s z n á lá s  
m ia tt , e s e t le g  2 — 3  n a p o n k é n t  fo g u n k  o lv a s z ta n i .  
A  h o s s z a b b  id e jű  o lv a s z t á s  t e r m é s z e te s e n  so k k a i 
jo b b a n  tu d ja  k ih a s z n á ln i  a k e m e n c e  m e le g é t .

1 0 0  k g  s á r g a r é z  o lv a s z t á s á h o z  k ö r ü lb e lü l 8 0  0 0 0  
k ca l. h ő m e n n y is é g  s z ü k s é g e s ,  a m i 2 0 — 21 m * v i l á 

g í t ó - g á z n a k  fe le l  m e g .  A  k e m e n c e  f e lfű té s é h e z  4 0 —  
5 0 % , v a g y i s  9 — 10 m * g á z  k e ll.

A  m á s o d ik  a d a g  o lv a s z t á s á n á l  a  k e m e n c e  m é g  
n in c s  t e l j e s e n  á t fű tv e  é s  m é g  t o v á b b i k ö r ü lb e lü l  
8 — 1 0 % -o t ig é n y e l  a  fe lfű té s r e . H a  a z  a d a to k a t  
s z e m b e á llít ju k , lá tju k , h o g y  a z  e l s ő  a d a g h o z  3 0 — 3 2  

ma g á z r a  v a n  s z ü k s é g ,  a m á s o d ik h o z  2 0 — 2 2  m®, 

m íg  a h a r m a d ik  é s  a  'tö b b i a d a g  b e o lv a s z t á s á h o z  
m á r  c s a k  1 9 — 2 0  m 3 g á z  k e ll .  A  4 . á b rá n  k ö n n y e n
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4 .  á b r a .

f e l is m e r h e tő  a  tü z e lő a n y a g  f o g y a s z t á s á n a k  a la k u lá s a  
a z  e g y e s  a d a g b e r a k á s o k  fo ly a m á n .

T ü z e lé s  k ö z b e n  a  k e m e n c e  a  b e v e z e te t t  h ő m e n y -  
n y i.sé g n e k  c s a k  k is  r é s z é t  f o g y a s z t ja  e l a z  
o lv a s z tá s h o z ,  a le g n a g y o b b  r é sz  e lh a s z n á la t la n u l  a 
k e m e n c é b ő l e l tá v o z ik ,  r é s z b e n  a  k ü r tő n  á t, r é sz b e n  
k ü lö n fé le  s u g á r z á s  é s  v e z e t é s  ú tjá n . A  v e s z t e s é g  
t e r m é s z e te s e n  a n n á l n a g y o b b , m in é l n a g y o b b  h ő 

fo k o n  tá v o z ik  a  f ü s t g á z  a z  o lv a s z t ó  b e r e n d e z é s b ő l.

M in d e n  ö n tö d é n e k  te h á t  a rra  k e ll tö r e k e d n ie , 
h o g y  f e lh a s z n á la t la n u l  e l tá v o z ó  f ü s t g á z a i t  m in é l 
jo b b a n  k ih a s z n á lja .

B e r e n d e z é s e in k  á t la g o s a n  c s a k  1 0 % -ig  h a s z n á l 

já k  k i a b e v e z e te t t  h ő m e n n y is é g e t .  A  f e lh a s z n á lá s  
m ó d já r a  tö b b  le h e tő s é g  m u ta tk o z ik .

A  r e k u p e r a tív  t ü z e lé s  k ö z is m e r t ,  s  h a  s ik e r ü l a 
lé g h e v ítő t  jó l  m e g o ld a n i ,  a k k o r  a t ü z e lő a n y a g  m e g 

ta k a r ítá s a  s z e m p o n tjá b ó l  jó  o lv a s z t ó  b e r e n d e z é s t  
tu d u n k  lé te s ít e n i ,  m e ly n e k  ü z e m b e n i g a z d a s á g o s s á g a  
m é g  a  k a p a c itá s t  i s  fo k o z z a . A  m e g ta k a r ítá s  a l e 
v e g ő - e lő m e le g í t é s  m é r té k é tő l f ü g g .  A  fém  rek u p erá -  
to ro k b a n  tö r té n ő  lé g h e v ít é s  a k á r  tö b b  k e m e n c é r e  
e g y ü t te s e n  v a g y  c s a k  e g y -k é t  k e m e n c é r e  tö r té n h e tik . 
A  h ő v is s z a n y e r é s  m e n n y is é g i le g  é s  s z á z a lé k o s  a r á n y 

b a n  a k ö v e tk e z ő  á b rá k b ó l lá th a tó . 5 ., 6 . á b ra .

5 .  á b r a .
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6 .  á b r a .

A  re k u p erá to r  g y a k o r la t i  a lk a lm a z á s á t  a 9 . ábra  
v á z o lja .  A lk a lm a z á s a ,  m in t  a  b e v e z e tő b e n  is  lá ttu k , 
f ő le g  n a g y  k e m e n c é k n é l ju t  k ife je z é sr e .

K ü lö n ö s , k ü lfö ld ö n  lá to t t  t ü z e lő a n y a g f o g y a s z -  
lá s t  m e g ta k a r ító  b e r e n d e z é s t  v á z o l  a  7 . á b ra . A z  
i l l e t ő  ö n tö d e , t é g e ly b e n  o lv a s z to t t  k ü lö n fé le  k ö n n y ű 

fé m e t , n a p i t e r m e lé s e  4 8 0 0  k g  v o lt .  A  k o k il lá b a  v a ló  
ö n té s n é l  a k e m e n c é k e t  ik e r k e m e n c e k é n t k é p e z té k  k i, 
e g y e n k é n t  k ü lö n  é g ő té r r e l .  A  k e m e n c é k b e n  180  k g  
b e f o g a d ó k é p e s s é g ű  g r a f i t t é g e ly  v o l t  ( 6 0 0  m á r k á s ) .  
A z e g y ik  a k n á b a n  tü z e lt e k  é s  a z  e lv o n u ló  fü s tg á z o k  
a  m á s ik  k e m e n c é b e n  lé v ő  t é g e ly b e n  a z  a n y a g o t  a n y -  
riyira m e le g ít e t té k , h o g y  a z  a n y a g  a  f e ld o lg o z á s r a  
ép p en  m e g f e le lő  v o lt .  A z  é g ő k  v á lta k o z v a  d o lg o z ta k ,

ö n t ö d e  1 2 . s z .
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é s  s a m o tt  to la t ty ú  m e g f e le lő  á l l í t á s á v a l  h o l a z  e g y ik ,  

h o l a  m á s ik  a k n á t  le h e te t t  o lv a s z tó  a k n á n a k , i l l e t ő 

l e g  m e le g e n ta r tó n a k  h a s z n á ln i .

Ú j í tó in k a t  i s  so k  e s e tb e n  f o g la lk o z ta t ja  a p ro 

b lé m a , j e lé t  a d v a , h o g y  f e lis m e r té k  .a tü z e lő a n y a g  
h e ly e s  k ih a s z n á lá s á n a k  h iá n y á t  ö n tö d é in k b e n .

E g y ik  k ü lfö ld i fo ly ó ir a tb a n  é r d e k e s  m e g o ld á s t  

k ö z ö lte k , m e ly n e k  v á z la ta  a  8 . s z á m ú  á b rá n  lá th a tó .

E lő n y n e k  lá t s z ik  a fe lü lr ő l v a ló  t ü z e lé s .  A  fr is s  
tü z e lő g á z o k  a k e m e n c é t  k ö rü lb u rk o ljá k  é s  e g y  k ü r 
tő n  á t  a m á s ik  a k n á b a  h ú z n a k , h o l m in t  f ü s t g á z ,  a 
t é g e ly t  a lu lr ó l m e le g ít ik .  A z  é g ő f e j ,  m e ly e t  k e m e n c e 

fe d ő k é n t  k é p e z n e k  k i, f o r g a th a tó , te h á t  to la t ty ú k  n é l 

k ü l a lk a lm a z h a tó  a 7 . á b rá n  v á z o l t  e lv .

A  s o k n y ílá s ú  é g ő n  á tá r a m ló  g á z  lá g y  lá n g o t  
k é p e z , m e ly  a  t é g e ly t  i s  k ím é li.  K é ts é g e s n e k  lá t s z ik  
a z o n b a n  a  fém  t i s z t a s á g a ,  m e ly  a  g á z lá n g  n y o m á s a  
a la t t  á l l ,  t e h á t  g á z t  o k lu d á lh a t . G a z d a s á g o s s á g  
te k in te té b e n  s z á m o ln i  k e ll  m é g  s z á m o s  m á s  t é n y e z ő 

v e l ,  i ly e n  a  fa jh ő , a z  e lg ő z ö lö g t e t é s i  h ő , a  f ű tő a n y a g  
fű tő ér té k e , lo b b a n á s i fo k a , a  le v e g ő s z ü k s é g le t  stb ., 
a m e ly e k e t  e g y e n k é n t  k ié r té k e lv e ,  k a p ju k  m e g  a z  
e g y e s  t ü z e lő a n y a g  h a s z n á la t á n a k  g a z d a s á g o s s á g á t  
e g y  m á s ik  t ü z e lő a n y a g  t u la j d o n s á g a iv a l  sz e m b e n .

A  t a k a r é k o s s á g  te k in te té b e n  m é g  s o k  le h e tő s é g  
v a n  a z  o lv a s z t á s  m ű v e le t é n é l ,  a t é g e ly  h a s z n á la t á n á l ,  
a le é g é s  c s ö k k e n té s é b e n  é s  s z á m o s  m á s  e s e tb e n .

A  t é g e ly f o g y a s z t á s  a fé m ö n tö d e  j e le n t ő s  té te le .  
M á r r é g ó ta  fo g la lk o z n a k  a té g e ly p r o b lé m á v a l ,  a 
t é g e ly k ih a s z n á lá s  jo b b  le h e tő s é g e in e k  k id o l g o z á s á 

v a l  é s  é le t ta r ta m á n a k  fo k o z á s á v a l .  A  k é r d é s  n a p 

j a in k b a n  id ő sz e r ű . A  k ü lfö ld r ő l s z á r m a z ó  t é g e ly  v a 

lu tá t  f o g y a s z t  é s  é r t e  e g y é b  n é p g a z d a s á g i  f o n t o s 

s á g ú  c ik k ek rő l k e ll le m o n d a n i.

A  h e ly e s  t é g e ly k e z e lé s  fo ly tá n  so k  t é g e ly t  le h e t  
m e g ta k a r íta n i.  L e g tö b b  e s e tb e n  d u rv a  h ib a  fo ly tá n  
sz o k o t t  e lő á l l í t a n i  a t é g e ly r o n g á ló d á s  v a g y  a t é g e ly -  
tö r é s . A  k e m e n c é in k  n a g y  r é s z e  o ly a n  k ik é p z é s ű  
m é g , h o g y  a t é g e ly t  o n n a n  a z  a d a g  k é s z r e o lv a s z t á s a  
u tá n  k i  k e ll e m e ln i .

A  t é g e ly  a n y a g a  a z  o lv a s z t á s  a la t t  m e g lá g y u l ,  
s  h a  a  t é g e ly k ie m e lő  f o g ó  a t é g e ly t  c s a k  h e ly e n k é n t  

sz o r ít ja ,  a  fo ly é k o n y  fé m m e l t e l t  t é g e ly  k ö n n y e n  
tö rh e t . A  t é g e ly e k e t  n e m  s z a b a d  h u z a t o s  v a g y  
n e d v e s  h e ly r e  á l l í ta n i  k iö n t é s  u tá n , v a g y  i ly e n  
h e ly e n  tá r o ln i.  L e g jo b b , h a  a  t é g e ly e k e t  k ü lö n  
k e m e n c é b e  á ll í t já k , a h o l la s s a n  le h ű ln e k . A z  ily e n  
t é g e ly s z á r í t ó k  1 2 5 — 1 5 0 °  C  h ő m é r s é k le tű e k  é s  a 
t é g e l ly e l  e g y ü t t  h ü ljen ek .

A  k e m e n c é n e k  a t é g e ly h e z  v is z o n y í to t t  m é r té k é 

ről m á r  k o rá b b a n  v o l t  s z ó . A  tú l k ic s i  tü z e lő té r b e  
tö b b sz ö r  k e l l  k o k s z o t  a d a g o ln i ,  a m i a k e m e n c é n e k  
u g y a n a n n y is z o r  v a ló  h ű té s é t  v o n ja  m a g a  u tá n  é s  
a z  o lv a s z t á s  a r á n y la g  la s s ú .  A  n a g y  k e m e n c e  n a 

g y o b b  k o k s z a d a g j a  a t é g e ly t  tú lh e v ít i ,  t e h á t  n a g y o b b  
a t é g e ly f o g y a s z t á s .

A  n e d v e s  k o k s z b ó l k é p z ő d ő  v íz g ő z  m ia t t  a  t é 

g e ly fe lü le t  le p a t to g z ik ,  a v íz g ő z b ő l  s z a b a d d á  v á ló  

h id r o g é n  ig e n  fo rró  lá n g o t  k é p e z , m e ly  ,a t é g e ly t  
u g y a n c s a k  k ik e z d i. A  t é g e ly  k ü ls e jé n  fe llé p ő  r e p e d é s 

j e le n s é g e k  a l e v e g ő f e le s le g b ő l  e r ed n ek .

F ig y e le m m e l k e ll le n n i a r r a , h o g y  a  f r is s  t é g e ly t  
e lő  k e ll  m e le g í t e n i ,  h id e g  t é g e ly b e  h id e g  a n y a g o t  
b era k n i n e m  s z a b a d ,  a k ü lö n fé le  id ő b e n  b e á l ló  h ő 

t á g u lá s  m ia tt .

N e d v e s  a n y a g  b e r a k á sa  a t é g e ly n e k  é s  á z  a n y a g 

n a k  k á rá ra  v a n . I z z ó  t é g e ly t  h id e g  v a g y  n e d v e s  
fö ld r e  n em  sz a b a d  h e ly e z n i.

T é g e ly b e  a n y a g o t  f a g y a s z t a n i  n e m  sz a b a d ,  
m ert ú jr a o lv a s z t á s n á l  a t é g e ly  r o s s z a b b  h ő v e z e tő  

k é p e s s é g é n é l  fo g v a  k é ső b b  m e le g s z ik  á t é s  k é ső b b  
i s  t á g u l ,  m in t  a  t é g e ly b e  fa g y o t t ,  jo b b  h ő v e z e tő  k é 

p e s s é g ű  f é m a n y a g . A  g y o r s a b b  t á g u l á s  fo ly tá n  a 
fém  n y o m á s t  fe jt  k i a t é g la f a lr a ,  a m in e k  r e n d sz e r in t  
té g e ly r e p e d é s  a k ö v e tk e z m é n y e . A  t é g e ly b e n  m e g 

d e r m e d ő  k ise b b  m e n n y is é g ű  fé m  i.s k á r o s  h a tá s ú  
le h e t, m e r t  a  t é g e ly  r e p e d é s e i ,  h a j s z á le r e i  k ö z é  é k e 

lő d ik . A  d e r m e d é sk o r  a fém  z s u g o r o d ik  é s  a  r e p e 

d é se k  s z é le i t  k ik e zd i.

N e h é z  é s  n a g y o b b  m é r e tű  fé m d a r a b o k a t  n em  
s z a b a d  a  t é g e ly b e  e j te n i, h a n e m  f o g ó v a l  k e ll ó v a t o 

s a n  a t é g e ly b e  c s ú s z ta tn i .  A z  a d a g o la n d ó  fé m  h ő 

m é r s é k le te  k é z m e le g n é l  n a g y o b b  le g y e n , A  fo ly é k o n y



fé m e t n e  ta r t s u k  tú l s o k á  a t é g e ly b e n ,  m e r t  a  t é g e ly t  
te r m ik u s á n  é s  v e g y i l e g  is  e r ő s e n  ig é n y b e v e s z i .

A  s a la k o t ,  f é m e s  m a r a d v á n y t ,  s ó  m a r a d v á n y t  

g o n d o s a n  é s  ó v a t o s a n  k e l l  a t é g e ly b ő l  e l tá v o l íta n i .

T é g e ly t is z t í tá s k o r  c s a k  a  t é g e ly r e  ta p a d ó  a n y a 

g o t  k e l l  e l tá v o l í ta n i  a  t é g e ly  s é r e lm e  n é lk ü l. A  t é 

g e ly t  ü tö g e tn i ,  k a la p á ln i  s e m  h id e g , s e m  m e le g  á l la 

p o tá b a n  n e m  sz a b a d .

M in d e z e k b ő l köivetkezte'Jni lieh e t, h o g y  t n e n n y i  
k ö r ü lm é n y  j á t s z ik  k ö z r e  a t é g e ly  é le t ta r ta m á n a k  k i 

a la k u lá s á n á l .

Á t la g b a n  4 0 — 5 0  a d a g o t  b ír k i e g y  t é g e ly ,  d e  
t a p a s z ta la tb ó l  b iz o n y íth a tó ,  h o g y  a  t é g e ly é k  jó  é s  
g o n d o s  b á n á s m ó d  m e lle t t  8 5 — 9 0  a d a g  b r o n z o lv a s z 

t á s t  i s  k ib ír ta k  ( 3 7 — 53 %  n ik k e le s  a d a g ) .

S o k a t  s z e n v e d n é k  a t é g e ly e k  a  m e g  n e m  fe le lő  
ta k a r ó s ó  a lk a lm a z á s a  m ia tt .  E r ő s e n  lú g o s  ta k a r ó -  
s z e r e k  a té g e ly k ö tő  a n y a g o t  k io ld já k  é s  tö n k r e m e g y  
a r á n y la g  k e v é s  o lv a s z t á s  u tá n . I ly e n  sz e r e k  h a s z n á 

la tá t  k e r ü ln i k e l l ,  s  h a  v a la m ily e n  e r o d á ló  h a tá s t  
é s z le lü n k  o lv a s z t á s  k ö z b e n , a  k é r d é s e s  ta k a r ó sz e r  
h a s z n á la t á t ,  h a  e g y é b k é n t  b á r m ily e n  m á s  jó  t u la j 

d o n s á g ú  is ,  a z o n n a l  m e g  k e ll s z ü n te tn i.

A  t é g e ly k ö l t s é g e t  t e h á t  n a g y o n  m e g  le h e t  
s z o r íta n i ,  d e  h a  c s a k  e g y  m ó d  v a n ,  h o g y  a g r a f it 

t é g e ly t  a  h a s z n á la tb ó l  k ik ü sz ö b ö ljü k , a k k o r  a z  ö n 

k ö lt s é g c s ö k k e n té s  te r é n  m á r is  k o m o ly  f e la d a ta t  o l 

d o ttu n k  m e g . S a jn o s ,  a z  e g y e s  b r o n z fa jtá k  e  té r e n  
ig e n  k é n y e s e k  é s  té g e ly b e n  v a ló  o lv a s z tá s u k tó l  n em  
le h e t  e lte k in te n i.

C sö k k e n th e tő  m é g  a t é g e ly f o g y a s z t á s  ú g y  is , 
h o g y  a z  a n y a g o t  ( r e z e t  lá n g k e m e n c é b e n  v a g y  in d u k 

c ió s  k e m e n c é b e n  le o lv a s z t ju k  é s  a fo ly é k o n y  a n y a g o t  
t é g e ly b e n ,  k e l lő  d e s z o x id á l  á s  u tá n  k é s z r e  ö tv ö z z ü k .

A lu m ín iu m ö tv ö z e te k  o lv a s z t á s á n á l  a le g tö b b  
e s e tb e n  a g r a f i t t é g e ly  h e ly e tt  k ik e n t  ö n tö t tv a s  t é g e ly t  
le h e t  h a s z n á ln i .

B iz o n y o s  ó v a t o s s á g  t e r m é s z e te s e n  h e ly é n v a ló  
é s  e z t  f ő le g  a z  a n y a g  v o n a lá n  k e l l  a lk a lm a z n i ,  m er t  
a k o r r ó z ió  é s  a z  e r ó z ió  a z  a r á n y la g  m a g a s  h ő m é r s é k 

le te n  ( 7 5 0 — 8 0 0 °  C ) fo k o z o tt  m ér té k b en  lép  fe l é s  
e z t  m é g  a  ta k a r ó  é s  r a f f in á ló  só k  a lk a lm a z á s a  is  
e lő s e g í t i .

A  g r a f it - ,  i l l e t ő le g  a s z é n ta r ta lo m  a z  a lu m ín iu m  

o ld ó h a tá s á t  c s ö k k e n ti ,  m in é l n a g y o b b  a s z é n - ,  f ő le g  
a g r a f it ta r ta lo m , a n n á l  jo b b  a z  ö n tö t tv a s  e l le n á lló -  
k é p e s s é g e .  E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  a  S i  ta r ta lo m  se m  
le h e t  2 ,5 %  a la t t . A  P  é s  S  ta r ta lm a t  a le h e tő s é g  
s z e r in t  a la c s o n y a n  k e ll ta r ta n i. A  M n  ta r ta lo m  is  
0 ,8 %  a la t t  m a r a d jo n . 0 ,5 — 2%  C r ta r ta lo m  m in d e n  
e s e tb e n  e lő n y ö s ,  m e r t  n e m c s a k  a  fo ly é k o n y  a lu m í 

n iu m  k o r r o d á ló  h a tá s á t  c s ö k k e n ti ,  h a n e m  a  h ő h a t á s 

s a l  s z e m b e n  is  e l le n á lló b b .

3 ,7 5 %  O s s z .  C.

0 ,8  % M n

0 ,1 2 %  m a x . S

0 ,3 2 %  m a x . P

2 ,7 5 %  m a x . S i

0 ,5 5 %  m a x . C r ö s s z e t é t e lű  ö n tö t tv a s b ó l  k é s z ü lt  
t é g e ly  a g y a k o r la tb a n  ig e n  jó l  b e v á lt .  V á lta k o z v a  
d o lg o z ó  ü z e m b e n  k ö r ü lb e lü l 7  h ó n a p ig  v o l t  a z  i ly e n  
ö s s z e t é t e lű  t é g e ly  h a s z n á la tb a n . (K ü lfö ld r ő l k a p o tt  
j a v a s la t  a la p já n  ö n tö t te  a  S o p r o n i V a s á r u g y á r  ö n tö 

z i

d é je  a 7 . h ó n a p  a la t t  12 7 0 0  k g  v á lt o z ó  ö s s z e t é t e lű  
é s  á lla p o tú  a n y a g  k erü lt  le o lv a s z tá s r a .)

Ü ja b b  a d a to k  a la p já n  a z  a lá b b i ö s s z e t é t e lű  
a n y a g b ó l  k é s z ü lt  t é g e ly t  k ö r ü lb e lü l 1 2 — 15 to  fém -  
a n y a g  l e o lv a s z t á s á t  b ír ja .

C r m a x . 3 ,2 2 — 3 ,4 0 %

C  2 ,1 0 — 2 ,0 0 %

S i 0 ,7  — 0 ,9  %

M n  0 ,3  %

P  m a x . 0,1 %

S  m a x . 0 ,4  — 0 ,6  %

A  f a lv a s t a g s á g  m é g  n a g y o b b  t é g e ly e k n é l  s e  
le g y e n  tö b b  2 0 — 3 0  m m -n é l.

N a g y o b b  ö n tö d é k b e n  a  fe ls o r o lta k o n  k ív ü l  m é g  
s z á m o s  m á s  t a k a r é k o s s á g i  le h e tő s é g  i s  v a n . A  l e g 

tö b b  ö n tö d e  u g y a n i s  s ű r íte t t  le v e g ő t  h a s z n á l .  A  l é g 

s ű r ítő  a m ú g y  i s  r o s s z  h a tá s fo k á v a l  a z  e n e r g iá t

e m é s z t i .  H a  e z e k u tá n  a  le v e g ő h á ló z a t o t  é s  a  s z e le 

p e k e t , a  tö m lő k e t  é s  c s a t la k o z ó  d a r a b o k a t v i z s g á l 

ju k , a  le g tö b b  e s e tb e n  s ir a lm a s  á lla p o t  tá r u l s z e 

m ü n k  e lé . A  s z ó  s z o r o s  é r te lm é b e n  e z r e k  m e n n e k  a 
le v e g ő b e . A z  ö n tö d e i s z ü k s é g le t r e  s z o lg á ló  le v e g ő  
r e n d s z e r in t  5 — 6  lé g k ö r  n y o m á s ú , m e r t  e n n y i k e ll  a 
r á z ó g é p e in k  ü z e m b e n ta r tá s á h o z , d e  u g y a n e n n y it  
h a s z n á lu n k  a 2 — 3  a tm . l e v e g ő n y o m á s t  k ív á n ó  h o 

m o k fú v ó  g é p e k h e z  i s .  A  h á ló z a t i  s z e r e lv é n y e k  a  l e g 

r itk á b b  e s e tb e n  tö m ö r e k , a s z e le p e k , a  f i t t in g e k  m a jd  
m in d e n  e s e tb e n  fú jn a k . M é g  s ir a lm a s a b b  a h e ly z e t  a 
tö m lő k n é l. A  tö m lő k  s z a k a d o z o t ta k , r e p e d e z e tte k , 

fú v ó s z e le p  n in c s ,  v a g y  n e m  zá r . A  k o k il lá k a t  á l la n 

d ó a n  t e l j e s  k e r e s z tm e ts z e te n  k iá r a m ló  sű r íte t t  le v e 

g ő v e l  h ű ti. R u h á t, c ip ő t  e z z e l  p o r ta la n íta n a k  é s  a  
k é t s é g t e le n ü l  n e m  e g é s z e n  k e l le m e s  h ő m é r s é k le tű  
k ö r n y e z e te t  i s  s ű r íte t t  le v e g ő v e l  ig y e k e z n e k  h ű ten i.

1 m 3 6  a tm -ra  sű r íte t t  l e v e g ő  k ö lt s é g e  á t la g b a n

1,6  f i l lé r . P é ld á u l  10 m m  0  k e r e s z tm e ts z e tb e n  6  l é g 

k ö r  m e lle t t  6 ,4  m 3 sű r íte t t  le v e g ő  á r a m lik  á t ( fo ly ik  
e l ) ,  a m in e k  k ö l t s é g e  1 0 ,3 0  f i ll ,  p e r c e n k é n t . ( E g y  ó ra  
a la t t  6 ,1 8  F t, e g y  n a p  a la t t  m á r  6 3 ,2 0  F t k ö lt s é g e t  
j e le n t .)  D e  a  tö m ít e t le n s é g e k  is  .ig en  so k r a  m e n n e k , 
m in e k  k ö v e tk e z té b e n  p e r c e n k é n t  s o k  fo r in t  s e m m is ü l 
m e g . I ly e n  e s e t  n e m  r itk a  a z  ö n tö d é b e n .

(V o lt  e s e t ,  a m ik o r  a k e z e lé s s e l  m e g b íz o t t  e g y é n  
a z z a l  v é d e k e z e t t ,  h o g y  a zé r t  n e m  z á r ta  e l  a fő e lz á r ó  

s z e le p e t ,  m e r t  l e z á r t  á lla p o tb a n  tö b b  l e v e g ő  fo ly ik  
el a z  o r s ó  m e lle t t ,  m in th a  n y ito t t  v o ln a .)

A  p r é s k a la p á c s o k  é s  a  p r é s d ö n g ö lő k  k o m o ly  
m e n n y is é g ű  le v e g ő t  f o g y a s z t a n a k ,  d e  e  s z e r s z á m o k  
á lla p o ta  r e n d s z e r in t  a  é g ő k ö té se k n é l t e lj e s e n  h ib á s ,  
é s  a n n y i le v e g ő  s z ö k ik  o tt  e l ,  h o g y  a z  ü z em b en ta r -  
t á s h o z  m á r  a l i g  ju t  b e lő le .

(A  k a la p á c s  f o g y a s z t á s a  á t la g  3 5  m 3/ó r a , a 
p r é s d ö n g ö lő i  k ö r ü lb e lü l 2 5  m 3/ó r a .)

A  h o m o k fú v ó k n á l a fú v ó k á t  c s a k  a k k o r  s z o k á s  
c s e r é ln i ,  h a  m á r  t e l j e s e n  e lk o p o tt .  H a  a fú v ó k a  á t 

m é r ő je  8  m rn -rő l 10 m m -r e  k o p ik , ú g y  a  l e v e g ő 

f o g y a s z t á s  1 3 0  m 3/ó r á r ó l 2 1 0  m 3/ó r á r a  s z ö k ik  fe l, 
a m i 60%  tö b b fo g y a s z t á s t  j e le n t .  E z é r t  a  fú v ó k a  
á lla p o tá t  tö b b s z ö r  k e l l  v iz s g á ln i  é s  h a  c s a k  le h e t , a 
r é g e b b e n  h a s z n á lt  ö n tö t tv a s  fú v ó k a  h e ly e t t  k ern én y- 
f é m b e té te s  fú v ó k á t  a lk a lm a z n i ,  m e r t  a  l e v e g ő 

f o g y a s z t á s  r o h a m o s a n  fo k o z ó d ik  ( a l ig  2 0 % -o s  a  íú -  
v ó k a k e r e s z tm e ts z e t  n a g y o b b o d á s  u tá n  a  le v e g ő -  
f o g y a s z t á s  h á r o m s z o r o s  m e n n y is é g ű .)

2*
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S o k  a n y a g ta k a r é k o s s á g i  le h e tő s é g  v a n  a, n y e r s 

a n y a g  v o n a lo n . N y e r s a n y a g a in k  r e n d e t le n ü l tá r o ln a k , 

ö s s z e k e v e r e d n e k . ( I g a z ,  k ü ls ő le g  m a jd n e m  e g y s z í -  
n ű e k .)  A  v a k a rá k  is  a n n y ir a  f é m d ú s , h o g y  ú jra  f e l 

d o lg o z á s a  m é g  ö n tö d e i vo n a lú in  is  k if iz e tő d ő . A  
s a la k le h ú z á s t  é s  o x id fö lö z é s t  t e h á t  g o n d o s a b b a n  k e ll 
v é g e z n i .  A  b e o lv a s z to t t  fo r g á c s tö m b  is  a lu m ín iu m o s -  

n a k  lá t s z ik .  V á jjo n  h o g y a n  k erü l a  fo r g á c s b a  a z  a l u 

m ín iu m  —  k é r d e z i a z  o lv a s z t ó  — , h a  i ly e n  m é g  a 
k ö zelib en  se m  v o lt?

E  té r e n  s ú ly o s  h ib á k  ü tik  fe l  a fe jü k et.
A  f o r g á c s o lá s n á l  a  le g tö b b  e s e t b e n  n e m  fo r d íta 

n a k  e l é g  g o n d o t  a  s z ig o r ú a n  e lk ü lö n íte t t  g y ű jté sr e ;  
0 ,2 %  A lb z ő  f o r g á c s  e le g e n d ő  a rra , h o g y  p é ld á u l a 
B rö  1 4 -e s  a n y a g o t  t e lj e s e n  tö n k r e  t e g y e  ( .)  a  B rő - 
b en  14%  ó n  v a n , m e ly  e z z e l  t e l j e s e n  e l v é s z ) .

E z é r t  a fo r g á c s g y ü j té s r e  k e l le n e  a le g n a g y o b b  
g o n d o t  fo r d íta n i. A z  e g y e s  m in ő s é g e k e t  m á r  k e z d e t 

b en  a z o n o s í t á s  m ia t t  j e lö ln i  k e l le n e ,  h o g y  a  m in ő s é g  
a m u n k a d a r a b o k n á l is  f e l is m e r h e tő  le g y e n .  A  l e g 

e g y s z e r ű b b  j e lö lé s i  m ó d  a s z ín n e l  v a ló  j e lö lé s .  A  
s z ín j e lz é s  h a s z n á la t á t  k ö te le z ő e n  a M N O S Z  e lő ír ja  
u g y a n ,  d e j e le n le g  m é g  se n k i s e m  h a s z n á lj a  é s  íg y  
o r s z á g s z e r te  é v e n t e  tö b b  m il l ió  fo r in t  m e g y  v e s z e n 

d ő b e  c s a k  ó n  é r té k b e n , m er t a s z e n n y e z e t t  fo r g á c s  
m á r  n e m  ig e n  d o lg o z h a tó  fe l m in ő s é g i  a n y a g n a k . H a  
e z e n fe lü l  a lu m ín iu m m a l i s  s z e n n y e z e t t ,  ú g y  k i é g e 

t é s r e  v a ló ,  a m i n e m c s a k  a z  ö tv ö z ö k  t e l j e s  e lv e s z t é s é t  
je le n t i ,  h a n e m  a r é z ta r ta lo m  le é g é s é b e n  is  m e g n y i l 

v á n u l.
A  f o r g á c s g y ü j té s  n e m  ta r to z ik  .szo ro s  ér te le m b e n  

a fé m ö n tö d e  m u n k a k ö r é b e , d e  a fé m ö n tö d e  s z e n v e d  
m ia tta  a le g tö b b e t . A  k e v e r t  f o r g á c s  tö m b ö s íté s e ,  

m a jd  fo r m á b a  ö n t é s e  s o k s z o r  n e h é z s é g e t  t á m a s z t  a 
s e le j t  e lh á r ítá s a  te r é n , te h á t  a s e le j tk é r d é s t  is  n a g y  
m ér té k b en  b e fo ly á s o lja ,  a m i p e d ig  m in d e n k é p p e n  k i 

f o g á s o lh a tó .

A  h e ly e s  é s  s z ig o r ú a n  e lk ü lö n íte t t  fo r g á o s g y ü j -  
tés  t e h á t  a n n y ir a  fo n to s ,  h o g y  s z a k s z e r ű , g o n d o s  
g y ű j t é s é t  r e n d e le t i le g  r ö g z ít e t t  fo rm á b a n , k ö z p o n 

t o s á n  k e l le n e  s z a b á ly o z n i .  A z  a n y a g ta k a r é k o s s á g  m a  
k ö v e t e lő le g  lép  f e l  a s z e r v e z e t t  a n y a g g y ű j t é s s e l  k a p 

c s o la tb a n , m e r t  r e n g e t e g  k ü lfö ld i s z á r m a z á s ú  a n y a 

g o t  le h e t  íg y  m e g ta k a r íta n i.

A z  e lg o n d o lá s  n e m  ú jk e le tű , m á r  ré g e b b e n  t e t 

tem  k ís é r le te t  a  fo r g á c s o k n a k  v á l la la t o n  b e lü li rn in ő -  
s é g e n k é n t i  g y ű j té s é r e .  M in d e n  ö n tv é n y t  e g y e z m é n y e s  
s z ín n e l  k e l l  e l lá t n i  ( c s ík  v a g y  p o n t f o r m á b a n ) ,  m e ly  

s z ín j e l z é s  a z  ö n tv é n y  p a p ír já n  ( s z á l l í t ó le v é l ,  m u n k a -  
b á rca , a n y a g la p  s tb .)  i s  s z e r e p e l.  A  m e g m u n k á lá s  
k ö zb en  k é p z ő d ö tt  fo r g á c s o t  s z ín  .szer in t, p é ld á u l p ir o s  
j e lz é s ű  V ö t  5 , fo r g á c s o t  p ir o s  j e l l e l  e l lá to t t  lá d á b a , 
i l l e t v e  e d é n y b e  k e l l  g y ű jte n i.  A  fo rg á csra fc tá rb a  
v a ló  e l s z á l l í t á s  u g y a n i ly e n  s z ín n e l  j e lz e t t  s z á l l í t ó  
o k m á n n y a l tö r té n je n , i ly e n  j e lz é s ű  s z á l l í t ó  o k m á n n y a l 
k a p ja  a  fo r g á c s o t  a tö m b ö s ítő m ű  is . A  j e lz é s  s z e 
r in ti f o r g á c s a n y a g  t i s z t a s á g á é r t  a  g y ű jtő  é s  s z á l l í t ó  
ü z e m  a n y a g i la g  is  f e le lő s .

A  fo rm a h o m o k  a z  ö n tö d e  s z e r s z á m a . Á lta lá b a n  
n em  s o k a t  s z o k á s  v e le  tö r ő d n i, p e d ig  a h o m o k k é r 

d é se n  m ú lik  a s e le j t  k ö r ü lb e lü l 2 0 % -a . A h o l n in c s  
k ö z p o n ti h o m o k e lő k é s z ítő  b e r e n d e z é s , ott n em  is  l e 

h et tú l s o k a t  ten n i a g o n d o s  k e z e lé s  te k in te té b e n , d e  
a n n y it  m é g is ,  h o g y  a h o m o k h o z  a  p o rt é s  a t e lj e s e n

e lé g e t t  h o m o k o t n e  k e v e r jü k  ö s s z e .  E z z e l  SZ em bcd  
m e g m a g y a r á z h a ta t la n  a z , a m it  a k ö n n y ű fé m ö n tö d é k 

b en  a z  e lh a s z n á l t  m a g h o m o k k a l k a p c s o la tb a n  le h e t  
ta p a s z ta ln i .  A  k ö n n y ű íé m ö n tö d é k b e n  a z  ö n té sk o r  l e g 

fe lje b b  7 6 0 — 7 7 0 °  C  h ő m é r sé k le t te l  k e ll s z á m o ln i.  
I ly e n  h ő fo k o n  h o m o k  m é g  s e m m ifé le  v á l t o z á s o n  n em  
m e g y  k e r e sz tü l,  s  e n n e k  d a c á r a  m in d e n  k ib o n to tt  

m a g h o m o k o t  k id o b n a k . S z á m o s  k ís é r le t te l  b iz o n y ít 

h a tó , h o g y  a v is s z a n y e r t  m a g h o m o k o t  ö s s z e t ö r v e  5 0 , 
ső t  7 0 % -b a n  is  ú jb ó l fe l le h e t  h a s z n á ln i  m in d e n  h á t 

r á n y  n é lk ü l. A  k ö zb en  k é p z ő d ő  p o rt t e r m é s z e te s e n  e l  
k e ll s z ív a tn i ,  n e h o g y  in d o k o la t la n u l r o n tsu k  a  m a g 

h o m o k  g á z á t e r e s z t ő  k é p e s s é g é t .  H a  m a g k é s z í t é s r e  n a 

p o n k é n t c s a k  10 q h o m o k o t h a s z n á l  e g y  k ö z e p e s  ö n 

t ö d e  s  a b b ó l c s a k  6  q -t k ap  v i s s z a ,  m á r  a k k o r  is  n a p i 
2 4  F t-o t  le h e t  m e g ta k a r íta n i  c s a k  m a g h o m o k b a n .

H e ly te le n , h a  m e g e n g e d jü k , h o g y  a fo rm á zo k , 
k ü lö n ö s e n  a  f e ls ő  r é s z h e z  m a g h o m o k o t  h a s z n á lja n a k  
a z é r t ,  m er t  a fo r m á z ó h o m o k  n e m  e lé g  s z i lá r d  é s  k é p 

lé k e n y . Ö n té s  u tá n  a m a g h o m o k  a fo rm a h o m o k k a i 
k e v e r e d ik  é s  a z t  t e l j e s e n  tö n k r e te s z i .  A z  i ly e n  h o m o 

k o t g y o r s a n  k e ll  c s e r é ln i ,  a  fo k o z o tt  h o m o k fe lh a s z n á -  

lá s  tö b b  k ö tő a n y a g o t  f o g y a s z t ,  tö b b  m a g h o m o k  k é s z í 

t é s t  ig é n y e l ,  r á a d á s u l  a r a k á sh o m o k  m in ő s é g é t  is  
a n n y ir a  ro n tja , h o g y  a r á n y la g  rö v id  id ő  a la t t  k e ll  
k ic s e r é ln i,  a m iv e l  n a g y  m o z g a t á s i  k ö l t s é g  i s  já r . A  
r o s s z a b b  h o m o k m in ő s-ég  t e r m é s z e te s e n  a  s e le j t  terén  
i s  ig e n  é r e z te t i h a tá s á t .  H a  a h o m o k  k ö v e tk e z té b e n  
a z  ö n tö d e  s e le j t je  c s a k  ‘/ 2% -ot e m e lk e d ik , ez  h a v i 
5 0  to  te r m e lé s  m e lle t t  2 5 0  k g  f é m a n y a g o t ,  v a g y i s  á t 

l a g  2 5 0 0 — 3 0 0 0  F t  v e s z t e s é g e t  j e le n t ,  a  r e g ie -a n y a -  
g c n  k ív ü l. T o v á b b ia k b a n  m é g  m e g te r h e lé s t  j e le n t  a  
t i s z t í t á s  é s  k ik é s z í té s  v o n a lá n  is ,  m e r t  a la z a ,  k e -  
v é s b b é  k é p lé k e n y  h o m o k b ó l k é s z ü lt  fo r m á b a  ö n tö tt  
ö n tv é n y  fe lü le te  b iz o n y  n em  n a g y o n  e l fo g a d h a tó .

A  m a g h o m o k  k e v e r é s é v e l ,  b á r  ig e n  n a g y  j e le n t ő 

s é g ű  k érd és , m é g is  ig e n  k e v e s e t  tö rő d ü n k .

A  le g tö b b  e s e t b e n  a k ö rü l v itá z n a k  a m ű h e ly b e n , 
h o g y  5  v a g y  3 ,8 %  le g y e n  b e n n e  a  m e la s z ,  m e r t - a z  
e s e t le g  1 ,2%  m e la s z - m e g ta k a r í t á s t  i s  je le n t .

Á lta lá b a n  a  m e la s z  a  fé m ö n tö d é k b e n  h a s z n á lt  
k ö tő a n y a g ,  m e ly e t  3 — 6  s z á z a lé k ig  k e v e r n e k  a h o 

m o k b a , e s e t le g  fé lk ö v é r  h o m o k b a  V2— 1 % -ot t e s z n e k ,  
m e r t  jó l  k ö t é s  k e m é n y  m a g o t  a d . S a jn o s ,  it t  is  
h a m is  t a k a r é k o s s á g g a l  á llu n k  szem -ben .

A  m a g k é s z í t é s n é l  a c é l a n n y ir a  g á z á t b o c s á t ó  
m a g o t  k é s z íte n i ,  a m e n n y ir e  c s a k  le h e t, d e  m in d a m e l 

le tt  le g y e n  a m a g  s z i lá r d  -és k em én y . S z á r í tá s á v a l  
n e  le g y e n  so k  g o n d  é s  - le h e tő le g  a la c s o n y  h ő fo k o n  
sz á r a d jo n . E n n e k  a c é ln a k  ér d e k é b e n  r e n g e t e g  m a g 

ö n tő a n y a g o t  d o lg o z ta k  k i, d e  k e v é s  e z e k  k ö z ö t t  a z  
o ly a n  k ö tő a n y a g , a m e ly  m in d e n  e s e tb e n  m e g f e le l .  A z  
ö n tö d é k , h a  a z  o la jr a  rá k a p n a k , c s a k  o la jk ö té s ű  h o 

m o k k a l a k a r n a k  d o lg o z n i .  H a  m e la s z  m e lle t t  k ö tö tte k  
ki, c s a k  e z t  fa v o r iz á ljá k . É r v e lé s ü k e t  r e n d sz e r in t  a z  
e g y s é g á r  s z e m b e á l l í t á s á v a l  t á m a s z t já k  a lá .  E z  e g y 

m a g á b a n  v é v e  n em  v o ln a  h ib a , d e  b á r m e ly ik  k e v e r é 

ket h a s z n á ljá k , c s a k  e g y f a j ta  é s  e g y m e n n y is é g ű  k ö tő 

a n y a g o t  d o lg o z z a n a k  a h o m o k b a  é s  itt  k e z d ő d ik  t u la j 

d o n k é p p e n  a z  a n y a g p o c s é k o lá s .  M a g á tó il é r te tő d ik , 
h o g y  e g y  g y e n g e ,  e g y s z e r ű  k iv i t e lű  m a g  k é s z íté s é h e z  

—  e z  k é p e z i a m a g o k  z ö m é t  —  n e m  k e l l  o ly a n  k e v e 

rék et h a s z n á ln i ,  m in t  a t a g o lt  a la k ú , e s e t l e g  n a g y 

m ér e tű  k o m p lik á lt  m a g h o z . E g y s z e r ű , d e  n a g y m é r e tű
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m a g o k  p é ld á u l tu sk ó  a la k ú  m a g o k h o z  u g y a n c s a k  fe- 
l e s e l e g e s  a z  o p t im á lis  m e n n y is é g ű  k ö tő a n y a g o t  h a s z 

n á ln i ,  h a n e m  h e ly e t t e  c é ls z e r ű b b  a  m a g o k a t  k ü ls ő le g  
b e p e r m e te z n i a k ö tő a n y a g  tö m é n y e b b  o ld a tá v a l .

A  m a g  k ü ls ő l e g  k e m é n y e b b , d e  e g y s z e r s m in d  ru 

g a lm a s a b b  is  le s z  é s  a  v e le  v a ló  m u n k á lk o d á s  is  
k ö n n y e b b é  v á lik . A  tö b b fé le  a r á n y b a n  k e v e r t  h o m o k  
ig e n  n a g y  m é r té k b e n  h o z z á já r u l a k ö tő a n y a g  t a k a 

r é k o s s á g h o z , f ő le g  h a  m ó d já t  e j tjü k , h o g y  a  h o m o k 

k e v e r é k e t  a z  a z o n n a li  f e lh a s z n á lá s  h e ly e tt  8 — 10 ó rá t  
p ih e n te tn i h a g y ju k . A  jó  k e v e r é s  é s  le g a lá b b  5  ó ra i 
p ih e n te té s  0 ,5 — 0 ,8 “/o k ö tő a n y a g o t  p ó to l.

N e m  sz a b a d  id e g e n k e d n i k o m o ly a b b  e s e te k b e n  
a d r á g á b b , d e  b iz to s  r e m é n y t n y ú jtó  k ö tő a n y a g o k  
h a s z n á la t á tó l  se m . E z e k e t  t e r m é s z e te s e n  c s a k  o ly a n  

e s e te k b e n  in d o k o lt  f e lh a s z n á ln i ,  h a  m e g í t é l é s  s z e r in t  
m á s  k ö tő a n y a g  n em  fe le ln e  m e g .  A  m ű a n y a g b ó l  k é 

s z ü lt  k ö tő a n y a g o k  ( r e s in ,  f e n o lg y a n ta  s tb .)  b á r  ig e n  
d r á g á k , d e  k if iz e tő d n e k , h a  a s e le j t e t  k ik ü s z ö b ö lv e , 
m e g f e le lő  ö n tv é n y t1 tu d u n k  v e lü k  e lő á l l í ta n i .  N e m c s a k  
eb b en  n y ilv á n u l  m e g  a z  a n y a g ta k a r é k o s s á g ,  h a n e m

so k  e g y é b  m e llé k k ö r ü lm é n y b e n  is . P é ld á u l  a jo b b  f e l 

d o lg o z á s ,  k ö n n y e b b  s z á r ít á s  stb . E lh ib á z o t t  v o ln a  az  

o la jn a k  k ö tő a n y a g k é n t  v a ló  á l t a lá n o s  h a s z n á la t a  c s a k  
a z é r t , m e r t  k ö n n y e b b e n  le h e t  v e le  s z e b b  m a g o k a t  e l ő 

á l l í ta n i ,  h a  c s a k  erre  v a la m ily e n  m ű sz a k i k ö v e t e l 
m é n y  n e m  á ll  fen n .

H a  e  té r en  g o n d o s a b b a n  k ö r ü ln é z n é n k , m é g  so k  
m á s  le h e tő s é g e t  is  t a lá lu n k  a z  a n y a g ta k a r é k o s s á g o n  
tú k n e n ő e n .

N e m  e g y e d ü l  a z  a n y a g m e n n y is é g e n ,  h a n e m  a 
m in ő s é g e n  é s  a z  e lk é s z í t é s e n  i s  m ú lik  a c é ln a k  m e g 

f e le lő  m a g h o m o k  e lő á l l í t á s a .  T e r m é s z e te s e n  ép p en  
it t , eb b en  a z  e g y é b k é n t  j e le n té k te le n n e k  lá t s z ó  m u n k a 

k ö rb en  k e ll n a g y o b b  g o n d o s s á g g a l  k ö r ü lte k in te n i é s  
a z  e g y e s  k ín á lk o z ó  le h e tő s é g e t  a la p o s a n  k ié r té k e ln i. 

A  k ié r té k e lé s  e r e d m é n y e k é n t  le h e t  e g y ik  v a g y  m á s ik  
k ö tő a n y a g o t  e r e d m é n n y e l f e lh a s z n á ln i .

A z  ö n tö d é b e n  m in d e n  m u n k a  ö s s z e f ü g g  e g y m á s 
s a l ,  e g y ik n e k  h a tá s a  v a n  a m á s ik r a  é s  b á rm e ly ik n ek  
g o n d a t la n , v a g y  h iá n y o s  t e l j e s í t é s e  fe lb o r íth a tja  a z  
e g é s z  m u n k a  e r e d m é n y é t .

V asön tvén yek  b eöm lőcsatorn a-ren d szerén ek  m eghatározása

H A J D Ú  L A J O S

II . R É S Z

II. A  s z á m ít á s o k  g y a k o r la tb a  v a ló  á tü lt e t é s e

A  g y á r t á s t e r v e z é s  s z á m ít á s i  a d a ta it  a  s e le j t -  
v e s z é ly  c s ö k k e n té s e  c é ljá b ó l  a  g y a k o r la tb a  p o n to s a n  

át k e ll  v in n ie  a fo r m á z ó n a k .

Ö n tö d é in k  k a p a c itá s á n a k  n ö v e lé s é v e l  fo r d íto tt  
a r á n y b a n  c s ö k k e n ő  s z a k m u n k á s h iá n y  m in ő s é g i  t e r m e 

lé sü n k b e n  m e g le h e tő s e n  n a g y  h é z a g o t  id é z  e lő .

Ö t é v e s  n e m z e t g a z d a s á g i  te r v ü n k  ö n tö d e i f e j le s z 

t é s i  p r o g r a m m ja  m in d e n  m in tá h o z  k ü lö n  k é s z íte t t  
b e ö m lc fc s a to r n a -r e n d sz e r  f e lé  m u ta t . A  r é g i  m in tá k  
m in d e g y ik é h e z  s z e r k e s z te t t  b e ö m lő c s a to r n a -r e n d s z e r  
e lk é s z í t é s e ,  a z  e m e lk e d ő  te r m e lé s  é s  a  m in ta k é s z ítő k  
te r h e lt s é g e  m ia tt  a z o n b a n  m é g  h o s s z ú  id ő  k érd ése .

E z e k e t  a  h é z a g o k a t  n e k ü n k  k e ll  k itö lte n ü n k . A  
fo r m á z o k  m u n k á já t  m in d e n  té r e n , t e h á t  a b e ö m lő 

c s a to r n a -r e n d s z e r  h e ly e s  f e lé p í t é s é v e l  é s  m é r e te z é 

s é v e l  is ,  h a té k o n y a n  e lő  k e ll s e g ít e n ü n k  é s  m e g  k e ll 
k ö n n y íte n ü n k .

E h h e z  o ly  k ö n n y e n  k e z e lh e tő  sa b lo n o k a t  k é s z í t 
sü n k , m e ly e k k e l b iz t o s ít a n i  tu d ju k , h o g y  a z  ö n tő  ( f ő 

l e g  a  g y a k o r la t la n a b b , á tk é p z e tt  m u n k á s )  n e  p u s z tá n  
sz e m m é r té k é r e  é s  g y a k o r la t i  t a p a s z ta la tá r a  t á m a s z 

k o d jék , h a n e m  a g y á r t á s t e r v e z é s  á lta l  m e g a d o t t  a d a 

to k a t  r ö g z í t s e  m u n k á já n á l .

A ) A  tö lc s é r  sa b lo n ja i .

A z  ö n tv é n y  j e l l e g é n e k  é s  a b e ö m lé s  r e n d s z e r e in e k  
m e g f e le lő  tö lc s é r e k  s a b lo n j a it  k é s z ít s ü k  e l k ö n n y ű  
fé m b ő l, e s e t l e g  k e m é n y fá b ó l a z  a lá b b ia k  sz e r in t:

Jelzés D1 Ds D3 Dí d m,. m2

T —1 85 70 55 30 20 50 3 5
T —2 90 75 60 35 25 55 40
T —3 95 80 66 45 35 60 45
T —4 100 85 70 50 40 65 50

o,

Dj_

________ О г
1. ábra.

Jelzés a Ш fl *3 d

T - 5 110 60 35 25 45
T - 6 125 70 40 30 50
T —7 150 80 50 40 60
T —8 210 90 65 50 90
T —9 300 100 85 70 120
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A  sa b lo n o ik  f e ls ő  la p já t  j e lö l jü k  m e g  a  tö lc s é r  
m u ta tó s z á m á v a l:  „ Г — 1“ —  „ T  —  9 “ - ig  é s  a b e- 
ö m lő c s a to r n a - s a b lo n  r é s z é r e  fu r a tta l lá s s u k  e l a  v á z 

la to k b a n  m e g je lö l t  h e ly e k e n .

B ) A  b e ö m lő c sa to rn a  sa b lo n ja i .

K é s z ít s ü n k  le h e tő le g  fé m b ő l, e s e t l e g  k e m é n y fá b ó l  

a z  a lk a lm a z h a tó  b e ö m lő c s a to r n á k  m é r e te in e k  m e g 

f e le lő e n  b e ö m lő c s a to r n a - s a b lo n t  a z  a lá b b i v á z la t  s z e 

r in t.

2. ábra.

Jelzés D d h

B15 18 15 300
B20 23 20 350

B25 33 25 400

B30 38 30 4 5 0

B35 • 43 35 500
B40 48 . 40 600
B50 58 50 700
B75 88 75 700
B100 118 100 700

F e ls ő  r é sz é n e k  k ét e l le n t é t e s  p o n tjá r a  1-1 r ü g ó s  
ta r tó k a p c s o t  e r ő s ít s ü n k  a  e a la k f o g ó c s a t o r n a ,  i l l e t v e  a 

r á v á g á s o k  s a b lo n j a i  r é sz é r e .

C ) A  s a la k fo g ó c s a to r n a  sa b lo n ja i .

K é s z íts ü k  e l  f é m b ő l a  b e ö m lő c s a to r n a  k e r e s z t -  
m e t s z e te  á tm é r ő jé h e z  ta r to z ó  s a la k f o g ó c s a t o r n a  h á 

r o m o ld a lú  s a b lo n ja it ,  m e ly e k  m in d e n  o ld a lá r a  m á s 

m á s  a la k ú  sa la lk fo g ó e sa to r n a  k e r e s z tm e ts z e té t  v ig y ü k  
fe l  a s z á m íto t t  m é r e te k n e k  m e g f e le lő e n  a z  a lá b b i 
v á z la t  s z e r in t .

A  sa b lo n o k  k ó n ic it á s á r a  le g y ü n k  t e k in te t te l .

A  s a b lo n  f e ls ő  la p já r a  .ír ju k  rá  a b e ö m lő c s a to r n a  
r ö v id íte t t  „ B “  j e lé t  é s  j e lö ljü k  m e g  a  b eö m ló 'e sa to rn a  
k e r e s z tm e ts z e t i  a d a tá v a l:  ,,,-Bi»“ -tő l „Bioo“ - ig .

A  s a b lo n o k  k ö z e p é t  je lö ljü k  m e g  a s a ia k fo g ó -  
c s a to r n a  r ö v id íte t t  „ S “ j e lz é s é v e l  é s  t ü n te s s ü k  fe l, 
n e h o g y  e s e t le g e s  ö s s z e k e v e r e d é s e k  fo r d u lh a s s a n a k  e lő , 
h o g y  m e ly ik  b e ö m lő c s a to r n a  k e r e sz tm e tsz e té n e ik  á t 

m é r ő jé h e z  a lk a lm a z z u k :  „ S w “ — „Sioo“ - ig .

A  k ü lö n b ö z ő  k e r e s z tm e ts z e te k e t  p e d ig  „ A “ — „ C “ 
b etű k k e l je lö l jü k  m e g ,  é s p e d ig :

a h á r o m s z ö g a la k ú t  „ A “

a t r a p é z a la k ú t  „B "

a f o g a z o t ta t  „ C “ -v e l.

A  fo r m á z ó h o m o k b a  v a ló  é l e s  v á g á s  b iz t o s ít á s a  

c é ljá b ó l csaik  a  k e r e s z tm e t s z e te k  k e r e te it  a la k ít s u k  k i. 
A  v á g á s  ir á n y á n a k  m e g f e le lő e n  a  k e r e t  e g y ik  é lé t  
v á g ó k é s n e k  k é p e z z ü k  k i, a z  e l le n k e z ő  o ld a lo n  p e d ig  
a h o m o k  k iv e t é s é t  b iz to s ító  e k e v a s h o z  h a s o n ló  k ik é p 

z é s t  t e g y ü n k . A  fo g a z o t t  s a la k f o g ó c s a t o r n a  „ C “ j e l 

z é s ű  k e r e s z tm e ts z e te  c s a k  a z  e l le n ő r z é s  c é lj a it  s z o l 

g á l j a ,  a n n á l t e h á t  a z  e lm o n d o t ta k a t  e lh a g y h a tju k .

A  s a la k fo g ó c s a to r n a -s a b lo n  v á g ó k é s é h e z  c s a t la 

k o z ó  é lé t  a h o m o k b a n  v a ló  b iz to s  v e z e t é s  b iz t o s í t á 

s á r a , i l l e t v e ,  h o g y  a h o m o k o t n e  s é r t s e  fe l, k i s z é l e 

s e d ő  < csú szó p o fá v á  k é p e z z ü k  k i.
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D ) A  r á v á g á s o k  s a b lo n ja i .

K é s z í t s ü k  e l f é m b ő l a b e ö m lő c s a to r n á k  k e r e s z t -  
m e t s z e te ih e z  ta r to z ó  r á v á g á s o k  n é g y o ld a lú  s a b lo n ja it .  
A  sa b lo n o k  m in d e g y ik é t  m á s -m á s  a la k ú  r á v á g á s  k e 

r e s z tm e ts z e t  s z e r in t  .a la k ítsu k  k i. T e h á t  k ü lö n  s a b 

lo n ja  le g y e n  a h á r o m s z ö g - ,  a la p o s  tr a p é z - , a tr a p é z - , 
i l l e t v e , a  n y e lv -a la k ú  r á v á g á s o k n a k , t e h á t  m in d e n  
e g y e s  b e ö m lő c s a to r n a - s a b lo n  e g y ik  o ld a lá n  4 — 4 d a 

rab  s a la k f o g ó c s a t o r n a - s a b lo n  f o g  fü g g n i .

A  s a b lo n  n é g y  o ld a lá r a  p e d ig  v ig y ü k  f e l  a z  
e g y e s ,  k e t te s ,  h á r m a s , i l l e t v e  n é g y e s  s z á m ú  r á v á g á 

s o k  k e r e s z tm e ts z e t i  a d a ta in a k  m e g f e le lő  v á g ó  k e r e 
tek e t.

A  s a b lo n  k ö z e p é n  j e lö l jü k  m e g  a  r á v á g á s  r ö v id í 
t e t t  „ R “ j e le t  é s  t ü n te s s ü k  fe l, h o g y  m ily e n  á tm é rő jű  

b e ö m lő c s a to r n á h o z  a lk a lm a z z u k  r e n d e s  k ö r ü lm é n y e k  
k ö z ö tt .  („R15“ — „Rioo“ .)

A  h á r o m s z ö g a la k ú  v á g ó é le k k e l  e l lá to tt  s a b lo n t  
je lö l jü k  m e g  tjA "

a la p o s  tr a p é z a la k ú t  „ B "

a tr a p é z a la k ú t  , ,C ‘

a n y e lv a la k ú t  p e d ig  „ D "  b e tű k k e l.

A z  e g y e s ,  k e t te s ,  h á r e m e , i l l e t v e  a n é g y e s  s z á m ú

r á v á g á s o k  -k e r e sz tm e tsz e té t  k iv á jó  k éseiket p e d ig  „ 1 “ , 
„ 2 “ , „ 3 “ , i l l e t v e  „ 4 “ -e s  s z á m o k k a l j e lö ljü k  m e g .

A  v á g ó é le k e t  é s  a s a b lo n o k  c s ú s z ó p o f á it  a s a la k 
fo g ó c s a to r n a  s a b lo n já h o z  h a s o n ló a n  k é p e z z ü k  k i.

A z  íg y  e lk é s z í t e t t  sa b lo n o k  ra jz á t  a k ö v e tk e z ő  
v á z la t  m u ta tja .
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E ) A te l je s  sa b lo n .

A z  e lő b b ie k b e n  is m e r te te t t  e lv e k  s z e r in t  e lk é s z íte t t , 

e g y  b e ö m lő c s a to r n a -r e n d s z e r  k ia la k ítá s á h o z  s z ü k s é g e s ,  

t e lj e s  s a b lo n  á ll:  1 d b . tö lc s é r ,

1 db. b e ö m lő c s a to r n a ,

1 db. s a la k fo g ó c s a to r n a  é s  

4 db. r á v á g á s  sa b lo n b ó l.

A  t e lj e s  s a b lo n k é s z le t  d a r a b s z á m á t  a z  ö n tö d ék b e n  
g y á r to t t  ö n tv é n y e k  m é r e te i s z a b já k  m e g . K is  é s  k ö z e 

p e s  ö n tv é n y e k e t  g y á r tó  ö n tö d é k n é l e l é g s é g e s ,  h a  6, 
le g fe lje b b  7  t e l j e s  k é s z le tb ő l  á l ló  s a b lo n t  k é s z íte n e k  e l, a 
b e ö m lő c s a to r n á k  á tm é r ő jé n e k  m e g fe le lő e n :  0  15, 2 0 , 
2 5 , 3 0 , 3 5 , 4 0  é s  le g fe lje b b  0  5 0 -h e z . N a g y  ö n tv é n y e 

k et g y á r tó  ö n tö d é k  v is z o n t  a 0  3 5 , 4 0 , 5 0 , 7 5  é s  100  
m m  á tm é r ő h ö z  ta r to z ó  s a b lo n o k a t  s z e r k e s z t ik  m e g .

A z  ö n tö d é ik b en  m in d e n  ö n tő b r ig á d o t  e l k e ll  lá tn i 
a z  ö n tö d é k  s a j á to s s á g a in a k  m e g fe le lő e n  1— 1 k é s z le t  
te lje s  b e ö m lő c s a to r n a -r e n d s z e r  sa b lo n n a l.  A  k é s z le t  a 
b r ig á d v e z e tő  e g y é n i  f e ls z e r e lé s é t  k é p e z z e . T á r o lá s a  e g y  

k ü lö n , e  c é lr a  k é s z ít e t t  lá d á b a n  tö r té n jé k .

F )  A  s a b lo n  h a sz n á la ta :

1. A  g y á r t á s t e r v e z é s  a z  I. r é sz b e n  le fe k te te t t  r e n d 

s z e r r e l  m e g á lla p ít j a  p l.:

a )  A z  ö n tv é n y  k ét h e ly e n  k ív á n  h á r o m s z ö g a la k ú  
r á v á g á s t .

b )  3 0 0  m m  b e ö m lő m a g a s s á g  m e lle t t ,  a h ű té s  ir á 

n y ítá s á t  é s  a t á p lá lá s i  v is z o n y o k a t  i s  f ig y e le m b e  v é v e ,  
a b e ö m lő c s a to r n a -r e n d s z e r e n  m á so d p e r c e n k é n t  1 —  1 k g  
fo ly é k o n y  fém n e k  k e ll  k e r e s z tü lfo ly n ia .  E z t  a m e n n y i 

s é g e t  a s z ü k s é g e s  b e ö m lő m a g a s s á g  m e lle t t  2 5 0  m m 2 

te r ü le tű  r á v á g á s  b iz to s ít ja .  K e ttő s  r á v á g á s  e s e té n  
te h á t  2  db 1 2 5 — 125 m m 2 te r ü le tű  r á v á g á s t  k e ll 
a lk a lm a z n u n k .

c )  A  le g a lk a lm a s a b b  s a la k fo g ó c s a to r n a  a t r a p é z 
a la k ú , m e ly n e k  te r ü le te :  3 3 0  m m 2 le g y e n .

d )  B e ö m lő c s a to r n a k é n t  2 5  m m  á tm é rő jű t  a lk a l 
m a zz u n k .

e )  A  s z ta t ik á i n y o m á s t  é s  a fo ly a m a to s  tá p lá lá s t  
kb. 3 — 3 ,5  k g -o t  b e fo g a d ó  tö lc s é r  b iz to s ít ja .

f )  F e n ti a d a to k a t  a  s a b lo n o k  m u ta tó s z á m a iv a l  t o 

v á b b ít ja  a g y á r t á s t e r v e z é s  a z  ö n tő h ö z .

J - 5, ß 25, S 2- - B ,  R 25A /2 "

2 . A  fo r m á z ó  a g y á r t á s t e r v e z é s t ő l  k a p o tt  e g y é r 

te lm ű  m u ta tó s z á m o k  a la p já n  a s a b lo n lá d á b ó l k ie m e li  a 
„ T —  5 “ -ö s  é s  a  „ B 25“ - ö s  sa b lo n o k a t .

A  , ,B 2s“ -ö s  s a b lo n r ó l le v e s z i  a s a la k fo g ó c s a to r n a  
h á r o m o ld a lú  é s  a h á r o m s z ö g  k e r e s z ts z e lv é n y ű  r á v á g á -  
so k  n é g y o ld a lú  sa b lo n já t .

a )  F o r m á z á s n á l  a m in ta  m e llé ,  a m e g a d o t t  h e ly r e  
le á l l í t ja  a ..B lV - ö s  j e lz é s ű  s a b lo n t  é s  ú g y  k ezd i m e g  
a fo r m á z á s t .

b )  H a  a k e llő  m a g a s s á g o t  e lé r te  m á r , a k k o r  a 
„ T — 5 “ j e lz é s ű  s a b lo n t  r á h ú z z a  a b e ö m lő c s a t o m a  s a b 

lo n já r a , a h o m o k b a  b e n y o m ja , a lá d ö n g ö l  é s  ú g y  fe je z i 
b e  a d ö n g ö lé s t .

c )  A z  o s z tó s ík  fö lö t t i  r é sz b e n  a z  , .S 52— B "  j e lz é s ű  
t r a p é z a la k ú  k é s s e l  e g y  h a tá r o z o t t  h ú z á s s a l  k iv á jja  a 
s a la k fo g ó o s a to r n á t .  A  k iv á jt  h o m o k  e l tá v o l ítá s a  u tá n

a  b e ö m lő v e l e l le n té te s  v é g r e  is m é t  b e h e ly e z i  a k é s t  é s  
v is s z a f e lé ,  a b e ö m lő c s a to r n a  fe lé ,  e g y e n le t e s  o ld a ln y o 

m á s  m e lle t t  n ö v e l i  a s a la k fo g ó c s a to r n a  k e r e s z t s z e lv é 

n y é t .

d )  A z  o s z tó s ík  a la t t i  r é s z b e n  a z  „ R 25— A “  j e lz é s ű  

r á v á g á s  s a b lo n ja  „ 2 “ j e lz é s ű  k é s é v e l ,  a s a la k f o g ó 

c s a to r n a  k ia la k ítá s a  s z e r in t i  m ó d o n  k iv á jt  k ét r á 

v á g á s t .

A z  íg y  k ik é p e z e tt  b e ö m lő c s a to r n a -r e n d s z e r  a  k ö 

v e tk ez ő :

5 .  á b r a .

A m e n n y ib e n  a z  ö n té s te c h n o ló g ia i  k ö r ü lm é n y e k  a 
b e ö m lő c s a to r n a -r e n d s z e r  e le m e in e k  4 : 3 : 2  k e r e s z tm e t 

s z e te k  k ö z ö tt i a r á n y á t ó l  v a ló  e l té r é s t  k ö v e te lik  m e g , - - 
pl.: n a g y  b e ö m lő m a g a s s á g  m ia tt  sz ő k é b b  r á v á g á s i  
k e r e s z tm e ts z e te t ,  v a g y  k in e tik a i e n e r g ia  le c s ö k k e n é s e  
m ia tt  n a g y o b b  r á v á g á s i  k e r e s z tm e ts z e te t  k e ll  a lk a l 

m a z n u n k  (Q  : V  : Q  : V  )  —  a b b a n  a z  e s e tb e n  a 
m u ta tó s z á m o k  s e g í t s é g é v e l  a r e n d e s tő l  e l té r ő  a d a to k  
k ia la k ítá s á t  h a tá r o z z u k  m e g . P l.:  ,,T — 4 ( s a la k s z ű r ő v e l)  

B 30 , R 3S— 0 /1 “.
R ö v id en : fe n t i  m u ta tó s z á m o k  s z e r in t  a fo r m á z ó  a 

Взо-as b e ö m lő c s a to r n á t  h a s z n á lja  s a la k s z ű r ő v e l ,  rá v á -  
g á s k é n t  p e d ig  a 4  : 2  a r á n y tó l e lté r v e ,  n a g y o b b  k e r e sz t-  
s z e lv é n y ű ,  n y e lv a la k ú , e g y e s  r á v á g á s t  a la k ít  k i a z  
„ R 3 5 — 0 / 1  “ -e s  s a b lo n k é s s e l .

H a  sz a r v a la k ú  b e ö m lő r e n d s z e r t  a k a ru n k  fe lé p íte n i, 
a b b a n  a z  e s e tb e n  a m in tá h o z  k ü lö n  s z e r k e s z te t t  s a b 

lo n t  a lk a lm a z u n k .

III. A z e lé r t  e r e d m é n y e k  á l la n d ó s í t á s a

A  b e ö m lő c s a to r n a -r e n d s z e r  s a b lo n já n a k  a lk a lm a 

z á s a  f e lté t le n ü l m a g a  u tá n  h o z z a , h o g y  a b e ö m lö c s a -  
to r n a -r e n d sz e r  h e ly te le n  m é r e te z é s e  k ö v e tk e z té b e n  e lő 

fo rd u lt  e d d ig i s e le j te k  m e g s z ű n n e k .

A z  e lér t  e r e d m é n y e k e t  le g k é z e n fe k v ő b b e n  ú g y  tud  
ju k  á lla n d ó s íta n i ,  h a  a z  ö n tő m in tá k r a  a z o k  k é s z í t é s e 

k or, d e le g k é s ő b b  a  fo r m á z á s  e lő tt ,  a z  e d d ig i f e l j e g y z é 

s e k  m e llé  fe lír ja  a g y á r t á s t e r v e z é s  a z  ö n té sk o r  h a s z n á 

la n d ó  b e ö m lő c s a to r n a -r e n d s z e r  m u ta tó s z á m a it .

A  m e g a d o t t  m u ta tó s z á m o k  s e g í t s é g é v e l  k iz á r ó la g  
a g y á r t á s t e r v e z é s  á lta l  m e g h a tá r o z o t t ,  b e ö m lő c s a to r n a 

r e n d sz e r t  a la k íth a tja  ki a fo r m á z ó .

A m e n n y ib e n  o ly  e g y s z e r ű  m in tá k  k e r ü ln é n e k  ö n 

té sr e , m e ly e k e t  n em  s z ü k s é g e s  g y á r tá s te r v e z n i ,  ú g y  az

ö n tő  a fo r m á z á s  u tá n  fa ja  rá  a m in tá r a  a z  ö n té s n é l  a l 
p i”
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k a lm a z o tt  b e ö m lő c s a to r n a -r e n d s z e r  m u ta tó s z á m a it .  í g y ,  
e s e t le g e s  s e le j tö n té s  e s e té n  e l le n ő r iz h e t jü k  a b e ö m lő -  

csa to rn a -ren d & zer t é s  k ö v e tk e z te th e tü n k  a s e le j t  o k á ra .

A z  ö n tő  á lta l h e ly e s e n  m e g v á la s z t o t t  sa b lo n o k  f e l 

j e g y z é s é v e l  e g y s z e r ű s íth e t jü k  é s  b ü r o k r á c ia m e n te se n  
b iz to s íth a t ju k  a ta p a s z ta la tc s e r é t  é s  a m u n k a m ó d s z e r 

á ta d á s t .

A  fe n tie k b e n  le fe k te te t t  e lv e k  a lk a lm a z á s a  b iz to 

s ít ja ,  h o g y  a z  ö n tő  n e m  p u s z tá n  sz e m m é r té k r e  é s  g y a 

k o r la t i t a p a s z ta la ta ir a  tá m a s z k o d ik , h a n e m  le lk ' ism e r e -  
t e s  s z á m ítá s o k  a d a ta it  h a s z n á lj a  fe l  m u n k á já n á l . M u n 

k á já t e m e lle t t  le e g y s z e r ű s í t i  é s  m e g g y o r s ít ja .

A z  ism e r te te t t  m ó d s z e r  e lő n y e :

1. A  r á v á g á s o k  k iv á la s z tá s á t ,  n a g y s á g á t  é s  e lh e 

ly e z é s é t  n e m  b íz z u k  tö b b é  a fo r m á z ó  te t s z é s é r e .

2 . A  b e ta n íto t t  m u n k á so k a t , a k ik  n in c s e n e k  a z o n  
a k ik é p z é s i  fo k o n , h o g y  ö n á lló a n  d ö n ts e n e k  a  b e 
ö m lő c s a to r n a -r e n d s z e r  f e lé p íté s é n e k  m ó d ja  fe le tt  —  
k ö n n y e n  k e z e lh e tő  s a b lo n o k  s e g í t s é g é v e l  —  r á v e z e tjü k  
a h e ly e s  b e ö m lő c s a to r n a -r e n d s z e r  c é ls z e r ű  f e lé p í t é 

s é r e  é s  a m é r e te z é s é r e .

3 . E z á lt a l  a g y á r tá s te r v e z ő k  s z á m ít á s a i t  p o n to 

s a n  r ö g z íth e t ik  a fo r m á z o k , íg y  a b e ö m lő c s a to r n a 

r e n d sz e r  h e ly te le n  fe lé p íté s é b ő l  é s  r o s s z  m é r e t e z é s é 

b ő l a d ó d ó  se le j t le h e tő s é g e lk e t  k ik ü s z ö b ö lik .

4 . A z  ö n tő s z a k e m b e r e k  s z é t á g a z ó  m u n k á já t  m e g -  
k ö n n y ítjü k , a  le g fo n to s a b b  é s  a le g é r z é k e n y e b b  fo r 
m á z á s i  m u n k á k  ir á n y ítá s a  a ló l  te h e r m e n te s íth e t jü k .

5 . A  g y á r t á s t e r v e z ő k  m u n k á já t  a m u ta tó s z á m o k  
a lk a lm a z á s á v a l  m e g k ö n n y ít jü k .

Ö s s z e f o g la lv a :

C s e k é ly  b e fe k te té s s e l  é s  a z  ő s i  p a tó -p á li  e lv e k 

t ő l  v a ló  e l s z a k a d á s s a l  n e m z e tg a z d a s á g u n k n a k ,  a s e le j t  
le c s ö k k e n té s é v e l ,  t e t e m e s  m e g ta k a r ítá s t  b iz to s íth a tu n k .  
N y e r s a n y a g u n k a t  g a z d a s á g o s a b b a n  h a s z n á lh a t ju k  fe l, 
ö n tö d e i ö n k ö lt s é g c s ö k k e n té s t  é r h e tü n k  e l ,  ö n tö d é in k  k a 

p a c i t á s á t  p e d ig  fe le m e lh e tjü k .

A  s z o v je t  ö n tő k  se m  id e g e n k e d n e k  a sa b lo n o k  
a lk a lm a z á s á t ó l .  S ő t ,  a m in t  a  k u r szk i v a s ö n tö d é b e n  
a lk a lm a m  v o lt  m e g f ig y e ln i ,  ö r ö m m e l h a s z n á lj á k  a z o 
k a t. C é ls z e r ű n e k  lá t s z ik ,  h a  a s z o v je t  ö n tö d é k h e z  v i 

s z o n y ít v a ,  a  m i k e v é s b b é  k o r sz e r ű  ö n tö d é in k  is  á t 

v e s z ik  a  b e v á lt  s z o v je t  m ó d s z e r t .

Ö t é v e s  te r v ü n k  n a g y  f e la d a to k a t  ró  rá n k . M in 

d en t m e g  k e ll r a g a d n u n k  t e h á t ,  h o g y  e lő s e g í t s ü k  a 
te r v ek  v é g r e h a j tá s á t .

A VASIPARI K U T A T Ó IN T É Z ET  K Ö Z L E M É N Y E I:

Ö n töd ei term észetes és sz in tetik u s h om ok ok

Á g o t á i  B é l a  é s  s z é k é r é s  J á n o s

( B e f e j e z ő  r é s z )

D e x tr in

A z  a g y a g  é s  b e n to n it  m e lle t t  e g y ik  le g g y a k r a b 

b a n  h a s z n á lt  k ö tő a n y a g u n k . A lk a lm a z á s á n a k  c é lja  
a z , h o g y  s z á r a z s z i lá r d s á g o t  a d jo n  a fo rm a h o m o k n a k  
k e d v e z ő  d i la t á c ió s  tu la j d o n s á g o k  m e lle t t .  E g y ik e  
a z o k n a k  a z  a n y a g o k n a k , m e ly e k  le h e tő v é  t e s z ik  a z  
5 7 0 °  C -o n  b e k ö v e tk e z e tt  e l s ő  k v a r c tá g u lá s i  lö k é s  k i 

k ü s z ö b ö lé s é t ,  r e n d k ív ü l a la c s o n y ,  2 0 0 °  C -o n  b e k ö v e t 

k e z ő  t é r fo g a t c s ö k k e n é s e  ré v én . K ís é r le te in k  sz e r in t  
1 8 0 °  C -o n  fo ly é k o n y  á lla p o tb a  k erü l é s  2 0 0 °  C -on  
t e lj e s e n  k iég .

F a lis z t

D ila t á c ió s  s z e m p o n tb ó l a k ő s z é n l i s z ln é l  so k k a l  

jo b b  a n y a g . N a g y fo k ú  r u g a lm a s s á g a  r é v é n  m á r  a z  
5 7 0 °  C  a la t t i k v a r c t á g u lá s  k ik ü s z ö b ö lé s é b e n  is  s e g í t 
s é g e t  n y ú jt. 2 6 0 °  C  f e le t t  e l s z e n e s e d ik  é s  kb. 6 5 0 —  
7 0 0 °  C -o n  m in im á li s  h a m u ta r ta lo m  m e lle t t  k ié g .  
N a g y  e lő n y e , h o g y , m in t  á lta lá b a n  a c e l lu ló z e a n y a -  
g o k , a h o m o k  m e le g s z i lá r d s á g á r a  r e n d k ív ü l k e d v e z ő  

h a tá s s a l  v a n . M iu tá n  a z  e l s z e n e s e d é s  2 6 0 °  C -o n  b e 

k ö v e tk e z ik  é s  íg y  a f a l i s z t  r u g a lm a s s á g a  t e lj e s e n  
m e g s z ű n ik , h e ly e s ,  h a  e z t  a h ő fo k o t  m in t  a fa l is z t  
k ié g é s i  h ő fo k á t  fo g ju k  fe l  a p ó t lá s  s z e m p o n tjá b ó l.

A z  e lő a d o t ta k b ó l a z  a z  e r e d m é n y  a d ó d ik , h o g y  a 

k ifá r a d á s i p o n to k  é s  a h ő fe lv é te l i  d ia g r a m m  is m e r e 

té b e n  m e g á lla p íth a tó ,  h o g y  a z  e g y e s  k ö tő - é s  t ö ltő 

a n y a g o k  m ily e n  m ér té k ű  p ó t lá s a  s z ü k s é g e s .

E z e k e t  a p o n to k a t  r á v e t ítv e  a 73 . á b rá ra , k i 

m e ts z ik  a z t  a m é ly s é g e t ,  a m e ly e n  b e lü l p ó tlá s u k r a  
s z ü k s é g  v a n . A  d ia g r a m m  s e g í t s é g é v e l  m e g á l la p ít 

h a tó  t e h á t , h o g y  a k ö tő a n y a g o k  e g y m á s h o z  v i s z o 
n y ítv a  m ily e n  s z á z a lé k b a n  é g n e k  e l. P é ld á u l  a z  a g y a g  
é s  a b e n to n it  k ö z ö t t i  ö s s z e f ü g g é s  (a m e n n y ib e n  a 
r e c e p tu r á b a n  e g y e n lő  s z á z a lé k b a n  v a n  b e n to n it  é s  
a g y a g )  k ö r ü lb e lü l 40' : 6 0 ° /o -h o z , v a g y i s  p ó t lá s n á l  
s z i lá r d s á g i  s z e m p o n tb ó l a z  a d a g o lt  s z e r v e t le n  k ö tő 

a n y a g  m e n n y is é g é b e n  4 0 %  a g y a g n a k  é s  6 0 %  b en -  
to n itn a k  k e ll le n n ie .  A  k ö tő a n y a g  p ó tlá s á n a k  m e n n y i 

s é g é t  ú g y  le h e t  m e g h a tá r o z n i ,  h o g y  a s z i lá r d s á g m é r ö  
m ű s z e r  s e g í t s é g é v e l  m e g á lla p ít ju k  a s z i lá r d s á g i  érték  
c s ö k k e n é s é t .  I s m e r v e  a  b e n to n it  é s  a g y a g  h a tá s á t  a 

s z i lá r d s á g r a ,  m e g h a tá r o z h a tju k  s z á m ít á s s a l  é s  m é 

r é s s e l  a p ó t lá s u k a t .

B )  D ila tá c ió s  tu la jd o n s á g o k  v i s s z a á l l í tá s a  ( s z e r 

v e s  k ö tő a n y a g o k ) .  A d a g o lá s u k r a  v o n a t k o z ó la g  a 
s z e r v e t le n  k ö tő a n y a g o k r a  e lm o n d o tta k  s z in t é n  v o n a t 

k o z n a k  a z z a l  a k ü lö n b s é g g e l ,  h o g y  e z e k n e k  a k ié g é 

s é t  iz z í t á s i  v e s z t e s é g g e l  k e ll k im u ta tn i. E g y m á s k ö z t i  

v is z o n y u k r a  v o n a tk o z ó la g  a z  e m lí te t t  m ó d o n  a  h ő fe l 

v é t e li  d ia g r a m m  a d  tá m p o n to t .  Id ő n k é n t  h e ly e s  a 
r e c e p tu r á n a k  d ila to m é te r r e l  tö r té n ő  e l le n ő r z é s e .

C )  A  s z e m c s e ö s s z e t é t e l  v á l t o z á s a i  d ö n tő  j e le n t ő 

s é g ű e k  g á z á t e r e s z t ő k é p e s s é g  é s  f in o m s á g i  s z á m  
s z e m p o n tjá b ó l.  A  h o m o k  h a s z n á la t a  k ö zb en  a s z e m 

c s e m e g o s z lá s  o ly  é r te le m b e n  v á lto z ik ,  h o g y  a p or- 
sz e r ű  a lk o tó r é s z e k  sz a p o r o d n a k . A  r é g i á lla p o to t  új
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s z e m c s e a lk o tó r é s z e k  h o z z á a d á s á v a l  k e ll h e ly r e á ll íta n i.  

A  p o r sz e r ű  a n y a g o k  s z a p o r o d á s a  a h o m o k b a n  a z  i s 

m e r tté  v á l t  s z e r v e t le n  k ö tő a n y a g o k r a , a z  e l é g e t t  é s  
h a m u -, i l l e t ő le g  k o k s z ta r ta io m m a l r e n d e lk e z ő  s z e r v e s 

a n y a g o k r a  é s  k ism é r té k b e n  a h ir te le n  h ő fe lv é t e l  k ö 

v e tk e z té b e n  e lő á l lo t t  e s e t l e g e s  s z e m c s e h a s a d á s o k r a  
v e z e th tő k  v i s s z a  ( 4 - k o l le r e z é s ) .  A  g y a k o r la t  a z t  

m u ta tja , h o g y  p o r ta la n ító  b e r e n d e z é s s e l  n e m  b író  
ö n tö d é k b e n  i s  s ik e r ü lt  a s z e m c s e e lo s z lá s t  á lla n d ó  é r 
té k e n  ta r ta n i a z z a l ,  h o g y  fá ra d t h o m o k  p o rta rta '.o m -  
n ö v e k e d é s é tő l  f ü g g ő e n  f r is s  h o m o k o t a d a g o lta k  h o z z á . 
A z új s z e m c s é k  m e n n y is é g e  a ttó l f ü g g ,  h o g y a n  n ö 

v e k s z ik  a  f e lh a s z n á lá s  s z á m á v a l  a p o r ta r ta lo m  é s  az  

e lp o r ló d á s .

A m e n n y ib e n  a m e g e n g e d e t t  p o r ta r ta lm a t  » a « -  
v a l ,  a  p o r ta r ta lo m  n ö v e k e d é s é t  » 6 « -v e l  é s  a z  en n ek  
k ö v e tk e z té b e n  h o z z á a d a n d ó  ú j h o m o k s z e m c s e  m en y -  
r iy is é g é t  » m « -m e l je lö ljü k , ú g y

1 0 0 .6
m —  — Г Т -

a + h

E z  a k é p le t  c s a k  a rra  a z  e s e t r e  v o n a tk o z ik , h a  a z  
új h o m o k  n e m  ta r ta lm a z  p o r t ( s z in t e t ik u s  h o m o k ) ,  
a m e n n y ib e n  a f r is s  h o m o k  is  ta r ta lm a z  p o rt ( te r m é 

s z e t e s  h o m o k ) é s  a p o r ta r ta lm á t  » z « -v e l  je lö ljü k , a z  

a lá b b i ö s s z e f ü g g é s t  k a p ju k :

1 0 0 .6
m ~  a  +  b - z

A  fe lír t  k é p le te k b ő l k ö v e tk e z ik , h o g y  a  h o z z á 

a d a n d ó  s z e m c s é k  m e n n y is é g e  a n n á l  n a g y o b b  kiéli, 
h o g y  le g y e n ,  m in é l n a g y o b b  a z  e lp o r lá s  m e n n y is é g e .

A  m á s o d ik  k é p le tb ő l k ö v e tk e z ik  a z ,  h o g y  a z  
ü z e m b e n  lé v ő  h o m o k  m e g e n g e d e t t  p o r ta r ta lm a  m in 
d ig  n a g y o b b , m in t  a z  ú j h o m o k  » г «  p o r ta r ta lm a , 
m ert h a  e z  e g y e n lő ,  ú g y  a p ó tla n d ó  m e n n y is é g  100% .

R e g e n e r á lá s i  s z e m p o n tb ó l a s z in te t ik u s  h o m o k o k  
a t e r m é s z e te s  h o m o k o k k a l s z e m b e n  d ö n tő  fö lé n y b e n  
v a n n a k  é s  g a z d a s á g o s s á g u k  f ő le g  it t  m u ta tk o z ik  m e g . 

K ö n n y e n  r e g e n e r á lh a to k  é s  e r e d e t i  tu la j d o n s á g a ik a t  
k ö n n y e n  v i s s z a  le h e t  a d n i, a r á n y la g  k is m e n n y is é g ű  
f r is s  h o m o k  p ó t lá s á v a l .  G á z á te r e s z tő k é p e s s é g ü k  k ö n y -  
n y e n  v is s z a á l l í t h a t ó ,  m iv e l  a r á n y la g  k e d v e z ő  s z e m 

c s e e lo s z t á s u k  v a n . S z e m c s é z e t ü k  2 — 3 o s z tá ly b ó l  t e 

v ő d ik  ö s s z e ,  m íg  a te r m é s z e te s  h o m o k o k  á lta lá b a n  
s z é le s  s k á lá jú a k  é s  m iv e l  a m é r ta n ila g  k ü lö n b ö z ő  
s z e m c s e n a g y s á g o k  e g y m á s  h é z a g a i t  k ö lc s ö n ö s e n  k i 

tö lt ik  ( te r m é s z e te s  h o m o k o k n á l) ,  a  p o r ta r ta lo m  a r á n y 
l a g  c s e k é ly  m e g n ö v e k e d é s e  k o m o ly  g á z á t e r e s z t ő k é p e s 

s é g  c s ö k k e n é s s e l  já r .

A  7 7 . s z . á b rá n  b e m u ta tju k  e g y  ism e r t  t e r m é 

s z e t e s  h o m o k u n k  g á z á t e r e s z t é s  c s ö k k e n é s é t  a  fe l-  
h a s z n á fá s  s z á m á n a k  fü g g v é n y é b e n  f r is s í t é s  n é lk ü l. 
L á th a tó , h o g y  3  ö n té s  u tá n  2 8 % -o t  c s ö k k e n t  a h o 

m o k  g á z á t e r e s z t ő k é p e s s é g e .  E n n e k  a g á z á t e r e s z t é s -  
c s ö k k e n é s n e k  a z  e g y e n e s  k ö v e tk e z m é n y e  a z u tá n  a 
g á z n y o m á s  a r á n y ta la n  m e g n ö v e k e d é s e ,  a m i a z u tá n  
k ö n n y e n  g á z ly u k a c s o s s á g o t  id é z  e lő .

A n n a k  i l lu s z tr á lá s á r a ,  h o g y  a g á z  á te r e sz tő -  
k é p e s s é g  c s ö k k e n é s e  m e n n y ib e n  b e fo ly á s o lja  a  g á z -  
n y o m á s t ,  b e m u ta tju k  a 7 8 . á b rá t.

A  d ia g r a m m b ó l lá th a tó , h o g y  a k é t  g á z n y o m á s -  
g ö r b e  k ö z ö tt  k ü lö n b s é g  v a n  a g á z n y o m á s  m a x im u 

m á n a k  e lé r é s i  id e jé b e n , a g á z n y o m á s  m a x im u m á n a k

n a g y s á g á b a n  é s  a g á z n y o m á s  le fo ly á s á n a k  id ő ta r ta 

m á b a n . M e g je g y e z z ü k , h o g y  a fe n ti g á z á t e r e s z t é s ű  
h o m o k b a n  a g á z n y o m á s -á b r á n  lá th a tó  1 4 ,5  c m -e s  
v o -c m -e s  g á z n y o m á s m e g n ö v e k e d é s ,  m á r  g á z ly u k a c s o s 

s á g o t  id é z  e lő .

77. áb ra . G á zá tere sz tés  v á lto zá sa  a fe lh a sz n á lá so k  szá m á v a l.

S z in te t ik u s  h o m o k n á l a z  a d a g o lá s i  m e n n y is é g e t  
n e m  a n n y ir a  a p o r ta r ta lo m  m e g n ö v e k e d é s e ,  m in t  
in k á b b  a z  e lk a l ló d á s  m e n n y is é g e  s z a b ja  m e g .

S z in te t ik u s  h o m o k  k ís é r le te in k n é l a f e lh a s z n á lt  

h o m o k  ö s s z m e n n y is é g é n e k  4 % -а/ k a l ló d o t t  e l.

A  m in im á lis  új h o m o k a d a g o lá s  k ik ís é r le t e z é s e  s z e m -

78. áb ra . G á zá te re sz tő k é p e sség  é s  a  g á z n y o m á s  ö s s z e fü g g é s e .

p o n tjá b ó l n e m  a d a g o ltu n k  tö b b  f r is s  h o m o k o t, m in t  
a z  e lk a l ló d o t t  m e n n y is é g e t  é s  a  p o r ta r ta lm a t  e n n e k  
e l le n é r e , m in t  a h o g y  a 7 9 . s z .  d ia g r a m m b ó l lá th a tó , 

s ik e r ü lt  á l la n d ó  é r té k e n  ta r ta n i.

79 . ábra. P o rta r ta lcm  v á lto zá sa  a  fr is s íté s n é l.

A z  a l s ó  g ö r b e  a z  ö n té s  e lő t t i ,  a  f e ls ő  g ö r b e  p e d ig  
a z  ö n t é s  u tá n i p o r ta r ta lm a t  á b r á z o lja . E b b ő l k ö v e t 

k e z ik  a z  a t é n y  is ,  h o g y  a g á z á t e r e s z t ő k é p e s s é g  in g a 

d o z á s á t  is  s ik e r ü lt  m in im á lis n a k  m o n d h a tó  ér ték ek



279

k ö z é  s z o r íta n i .  A  g á z á t e r e s z t ő k é p e s s é g  in g a d o z á s a i  a 
8 0 . s z .  d ia g r a m m b a n  lá th a tó k . A z t  a  t a p a s z ta la to t  
v o n tu k  le , h o g y  a z  in g a d o z á s  m a x im u m a  2 9 . G . e g y 

s é g  v o lt ,  a z o n b a n  e z e k e t  k ism é r té k b e n  b e f o ly á s o lt a  a 

h o m o k  n e d v e s s é g ta r ta lm á n a k  k ise b b -n a g y o b b  t o le r a n 

c iá ja  is .

A  f e l s ő  g ö r b e  a z  ö n té s i  á l la p o to t  m u ta tja  a  f r i s 

s í t é s  u tá n , m íg  a z  a ls ó  g ö r b e  a z  ö n té s  u tá n i  é r té k e 

k et j e lz i .

8 0 . á b r a . G á z á te r e e z té s  v á lt o z á s a  a  f r i s s í t é s n é l .

A  s z e r v e s  k ö tő a n y a g p ó t lá s t  a  m á r  ism e r te te t t  
m ó d s z e r  s z e r in t  m e g h a tá r o z v a  k a p tu k  a 8 1 . sz . d ia 

g r a m m o t. M in t  lá th a tó ,  a z  ö n té s  u tá n i iz z í t á s i  v e s z -
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8 1 . á b r a . I z z ítá s i  v e s z t e s é g  a  s z in t e t ik u s  h o m o k  f r i s s í t é s é n é l .

t e s é g c s ö k k e n é s  p ó t lá s á v a l  s ik e r ü lt  á l la n d ó  ér té k e k e t  
n y e r n i a  s z e r v e s  a n y a g o k  a d a g o lá s á r a  v o n a tk o z ó la g .  
A  f e l s ő  g ö r b e  a z  ö n té s  e lő t t i  f r is s ít e t t ,  a z  a ls ó  g ö r b e  
az ö n té s  u tá n i á lla p o to t  m u ta tja  be.

A  m in t a v é t e l  a lk a lm á v a l  m in d e n  e s e tb e n  g o n d o 

s a n  a z  á t la g o t  v e t tü k . A z  a ls ó  g ö r b é b e n  m u ta tk o z ó  

in g a d o z á s o k  a m á r  e lő b b  e m líte t t  m in im á l i s  m é r té k 

b en  in g a d o z ó  v íz ta r ta lo m  k ö v e tk e z m é n y e in e k  t u d h a 

to k  b e . M e g  k e ll j e g y e z n e m , h o g y  a h o m o k  h ő t á g u 

lá s á t  a s z e r v e s  é s  s z e r v e t le n  a n y a g o k  i ly m ó d o n  t ö r 

ténő' a d a g o lá s á v a l  s z in té n  á l la n d ó  é r ték en  s ik e r ü lt  
ta r ta n i.

A  f r s s í t é s i  k ís é r le te k n é l m in t  d ö n tő  t é n y e z ő  j e 

le n tk e z ik  a z  a k ö r ü lm é n y , h o g y  a z  ö n tv é n y  k ö z v e t le n  
k ö z e lé b e n  lé v ő  ö s s z e á l ló  r ö g ö k  ú jr a  b e le  v a n n a k -e  
k e v e r v e  a  h o m o k b a , v a g y  se m . A z é r t  te k in tjü k  ez t  
fo n to s  té n y e z ő n e k , m er t  m in t  a  k ís é r le te k  ig a z o lt á k ,  
a p o r ta r ta lo m  n ö v e k e d é s  e ls ő s o r b a n  a  r ö g ö k k e l k e 

rü l a h o m o k b a  é s  a  s z e r v e s  é s  s z e r v e t le n  a n y a g o k  
p ó t lá s á t  is  m a jd n e m  k iz á r ó la g  a  r ö g b e k e v e r é s  
o k o z z a .

A  k ís é r le te k  a r ö g ö k k e l k a p c s o la tb a n  a z  a lá b b i 
e r e d m é n y t  a d tá k : A z  ö n tv é n y tő l  1 cm  t á v o ls á g r a  
l é v ő  h o m o k r é te g b e n  a z  iz z í t á s i  v e s z t e s é g  » I v «  =  
0 ,1 8 % , a z  ö n tv é n y tő l  2  cm  t á v o ls á g r a  lé v ő  h o m o k 

r é te g b e n  a z  » I v «  =  0 ,8 5 %  v o lt .  E b b ő l k ö v e tk e z ik , 

h o g y  k ö z v e t le n  a z  ö n tv é n y  k ö r n y e z e té b e n  lé v ő  h o 

m o k b a n  a s z e r v e s  k ö tő a n y a g o k  m a jd n e m  t e l j e s e n  k i 

é g n e k . T e h á t , h a  a h o m o k b a  e z e k e t  a r ö g ö k e t  b e 

k ev er jü k , le c sö k k e n tjü k  a h o m o k  s z e r v e s a n y a g  t a r 

ta lm á t .  H e ly e s n e k  lá t s z ik  e z é r t  a z ,  h a  a  f r is s í t é s n é l  
le m o n d u n k  a rr ó l, h o g y  a z  ö n tv é n y  fe lü le té n é l  ö s s z e 

é g e t t  r ö g ö k e t  ú jr a  fe lh a s z n á lju k . E z t  a z  á l lá s p o n to t  
ig a z o lj a  a z  a k ö r ü lm é n y  is ,  h o g y  e z á lta l  s ik e r ü l a 
p e n e tr á c ió  m ia tt  a h o m o k b a  k erü lt  fé m r é s z e k e t  is  e l- 

tá v o líta n u n k .

E b b e n  a z  e s e tb e n  u g y a n  v a la m iv e l  tö b b  f r is s  

h o m o k  a d a g o lá s a  v á l ik  s z ü k s é g e s s é ,  m iv e l  m e g n ő  a z  
e lk a l ló d á s ,  a z o n b a n  a h o m o k  k e v é s b b é  f o g  s z e n n y e 

z ő d n i. A  r ö g ö k  s z e p a r á lá s á r a  le g h e ly e s e b b , h a  a r e 

g e n e r á lá s r a  k e r ü lő  h o m o k o t e g y  m e g h a tá r o z o t t  m é 
retű  ly u k a k k a l r e n d e lk e z ő  r á c s o n  e n g e d ik  k e r e s z tü l,  
a m e ly ik  a r ö g ö k e t  le v á la s z t j a .

M in d e n t  ö s s z e v e t v e ,  h a z a i  v is z o n y la tb a n  ö n tö 

d é in k  g a z d a s á g o s a b b  m ű k ö d é s e  é r d e k é b e n , f e lt é t le 

n ü l s z ü k s é g e s  a  r e g e n e r á lá s  k ö z p o n t i  m ó d o n  v a ló  
m e g o ld á s a ,  m iv e l  e z á l t a l  s ik e r ü l lé n y e g e s e n  l e s z á l l í 

ta n i a  f o r m á z ó a n y a g  f e lh a s z n á lá s u n k a t .

K ü lö n ö s e n  fo n to s  e z  a  s z in t e t ik u s  h o m o k  b e v e 

z e t é s é n e k  k ü s z ö b é n , m iv e l  k ö z tu d o m á s ú , h o g y  a s z in 

t e t ik u s  h o m o k  a lk a lm a z á s a  c s a k  r e g e n e r á lá s  e s e t é 

b en  v á l ik  e g é s z e n  g a z d a s á g o s s á .

M a g o k .

A z  ö n tö d é k  f e n n á l lá s a  ó ta  á lla n d ó  k u t a tá s  fo ly ik  

a z  id e á l i s  m a g k e v e r é k  u tá n . M in d e n  ö n tö d é n e k  t e k in 

te t  n é lk ü l a rra , h o g y  m it  ö n t, á lta lá b a n  m e g v a n  a 
m a g a  k e d v e n c  ö s s z e á l l í t á s a .  E g y  la p á t ta l  e b b ő l a z  
a n y a g b ó l ,  v a la m iv e l  tö b b  a m á s ik b ó l  é s  m e g v a n  a 
jó  m a g ,  l e g a lá b b is  a  fo r m a k é s z ítő  a z t  h is z i . .

Ö n té s z e t i  s z e m p o n tb ó l a m a g o k k a l s z e m b e n i k ö  

v ete lim én y ek  sóikkal n a g y o b b a k , m in t  a fo r m á z ó  h o  
m a k k a l s z e m b e n . K ö z tu d o m á sú , h o g y  a m a g o k a t  a z  
ö n tv é n y  b e ls e jé b ő l  so k k a l n e h e z e b b  e l tá v o l í ta n i ,  m in t  
a fo r m á z ó h o m o k o t  a z  ö n tv é n y  fe lü le té r ő l.  E z  a tén y  
m á r  m a g á b a n  h o rd ja  a z  e g y ik  fő k ö v e te ’im én y t a m a g -  
h o m d k k a l s z e m b e n  é s  p e d ig  a le g m a g a s a b b  t ű z á l ló -  
s á g o t .  A m e n n y ib e n  e z  n e m  á ll fen n , a m a g h o m o k  e l 

t á v o l í t á s a  a z  ö n tv é n y  b e ls e jé b ő l  s z in t e  le h e te t le n n é  
v á lik .

A z  a lá b b i k ö v e te lm é n y e k  s z ü k s é g e s e k  te h á t  a  m a 

g o k n á l:

1. T ü z á lló s á g .  ( M a g a s  S iC L -ta r ta lo m .)

E z t  e lé r h e tjü k  a  s z e n n y e z ő k tő l  m e n te s  t is z ta  
k iv a rch o m o k k a l é s  a  fe fe e c se ié s s e l p l. s á m ia g o k n á i .  A z  
utóbibi u g y a n  v ita th a tó ,  h o g y  e lő n y ö s - e  v a g y  s e m  
( g á z n y o m á s ) .  L e g id e á l is a b b  m e g o ld á s  sz á m u n k r a , h a  
f e k e c s e lé s  n é lk ü l is  e l e g e n d ő  t ű z á l ló s á g ű  a h o m o 

k u n k .

2. G á z á te r e s z té s .  E n n e k  f o n t o s s á g á t  k ö n n y ű  b e 
lá tn i,  h is z e n  a m a g o k  r e n d s z e r in t  k is  k e r e s z tm e ts z e -  
tű e k  é s  v i s z o n y l a g  ig e n  n a g y  f e lü le te n  v a n n a k  k ö r ü l 

v é v e  a v a s s a l ,  te h á t  g á z k é p z ő d é s  'S zem p o n tjá b ó l n a 

g y o n  n a g y  f e lü le te t  a d n a k . A z  íg y  k é p z ő d ö tt  n a g y 
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m e n n y is é g ű  g á z t  c s a k  e g y  ig e n  m a g a s  g á z á t e r e s z t é s -  
s e i  le h e t  e lv e z e tn i .  M iu tá n  m a g o k n á l a k e r e s z tm e t s z e 

te k  a d o tta k  é s  ra jtu k  n em  le h e t  v á l t o z t a t n i ,  v a g y  m e s  
t e r s é g e s  le v e g ö e lv e z e t é s t  k e ll  a lk a lm a z n i ,  v a g y  a 

h o m o k  m in im á lis  g á z á t e r e s z t é s é t  k e ll .s z á m ítá s  ú tjá n  

m e g h a tá r o z n i,  é s  a k a p o tt  ér ték n e k  m e g f e le lő  g á z -  
á t e r e s z té s t  e lő id é z n i  ( s z e m c s é z e t ) . E z  n a g y o n  fo n to s  
m ert e l le n k e z ő  e s e tb e n  k ö n n y e n  b e á l l  a g á z ly u k a c s o s  
s á g i  v e s z é ly .

3. M in im á lis  g á z n y o m á s .  A  g á z á t e r e s z t é s s e l  bi 
z o n y o s  m é r té k ig  ö s s z e f ü g g ő  p r o b lé m a , m e ly  a g á z  
k é p z ő  a n y a g o k  m e n n y is é g é n e k  é s  a z  ö n té s i  h ő fo k 
n a k  is  fü g g v é n y e .

4. S z i lá r d s á g .  A  m a g o k  ö n té s i  h e ly z e té t  v iz s g á lv a ,  
a z t  lá tju k , h o g y  ig e n  m a g a s  ig é n y b e v é te le k  á lln a k  

fe n n  s z i lá r d s á g i  s z e m p o n tb ó l a m a g o k k a l  s z e m b e n .  
E g y r é s z t  m á r  a b e á r a m lá s n á l  ki v a n  t é v e  n y o m á s n a k  
é s  e ls o d r á s n a k ,  m á s r é s z t  a fo ly a d é k b a n  k e le tk e z ő  f e l 

h a jtó e r ő  is  f e lt é t le n ü l ig é n y b e  v e s z i  ú g y  n y o m á s r a , 
n y ír á sr a , m in t  h a j lí tá s r a .  O ly a n  s z i lá r d s á g o t  k e ll a d n i 
te h á t  a  m a g o k n a k , h o g y  e z e k n e k  a z  ig é n y b e v é te le k 

n ek  e lle n  tu d jo n  á lln i.  T eh á t, a m a g o k  s z i lá r d s á g á n a k  
tö b b s z ö r ö s n e k  k e ll le n n i a fo r m a h o m o k h o z  k é p e s t . 
M in d e n  e s e tb e n  a k o n s tr u k c ió s  a d a to k  ism e r e té b e n  
k is z á m o lh a tó  a z  a lk a lm a z a n d ó  m a g s z í lá r d s á g ,  e z  
p e.d ig  m e g a d ja  a m a g h o m o k -k ö tő a n y a g o k  k e v e r é s i 

s z á z a lé k á t .

5. M a g - ö s s z e e s é s  k é rd é se .  A  m a g o k n a k  ö n té s z e í i  
s z e m p o n tb ó l c s a k  a d d ig  v a n  s z i lá r d s á g r a  s z ü k s é g ü k ,  
m íg  a z  ö n tv é n y  k é r g e s e d é s e  o ly a n  m ér té k e t  ért e l ,  

h o g y  a k é r e g  a b e lü l m é g  e s e t l e g  fo ly é k o n y  v a s  
f o ly a d é k n y o m á s á n a k  m á r  e l le n t  tu d  á lln i .  M e g fe le lő  

k é r e g v a s t a g s á g  e lé r é s é v e l  a m a g  s z i lá r d s á g i  sz e r e p e  
m á r  v é g e t  ért é s  e ttő l k e z d v e  m á r  a z  k ö v e te lm é n y ,  
h o g y  a s z i lá r d s á g  n u llá r a  c s ö k k e n je n , a m a g  ö s s z e 

e s s e n  é s  íg y  a t i s z t í t á s  e g y s z e r ű e n  v é s é s  h e ly e t t  k i-  
r á z á s i  m ű v e le t t é  v á ljo n . E b b e n  m á r  b e n n e  i s  v a n  a 
re cep tu ra  e lk é s z í t é s é n e k  f e la d a ta .  O ly a n  re ce p tu rá t  
k e ll s z e r k e s z te n i ,  a m e ly  m e le g s z i lá r d s á g o t  a d  a k ér- 
g e s e d é s  b e f e j e z ő d é s é ig  é s  ö s s z e e s é s t  id éz  e lő  a k ér- 

g e s e d é s  b e fe je z ő d é s e  u tá n .

A  s z á m ít á s b a  jö h e tő  m e g k ö tő a n y a g o k a t  v iz s g á lv a  
a rra  a z  e r e d m é n y r e  ju tu n k , h o g y  a z  o la j ,  a s z u l f i t lú g ,  
s tb . ,  á lta lá b a n  a s z e r v e s  a n y a g o k  a f e lh e v ü lé s  a lk a l 

m á v a l  a  h o m o k b ó l k ié g n e k  (a  m á r  e lő b b  ism e r te te t t  

h ő fo k o n ) ,  t e h á t  k ö té sü k  a  k ié g é s  b e fe je z é s é v e l  m á r  
m e g  is  sz ű n t. A z  ö s s z e e s é s t  e lő id é z ő  a n y a g o k k a l s z e m 

b en  a z o n b a n  s z ü k s é g  v a n  o ly a n  a n y a g o k r a  is ,  m e ly e k  
a k é r g e s e d é s  b e f e j e z é s é ig  ta r t já k  a m a g  s z i lá r d s á g á t ,  
l iv e n  k ö tő a n y a g o k  a  b e n to n ito k  é s  a z  a g y a g o k  ( s z e r 

v e t le n  k ö tő a n y a g o k ) .  A  m a g h o m o k n a k  te h á t  l e g a ’áb b  
a .k ö v e tk ező  t u la jd o n s á g o k k a l  k e ll  r e n d e lk e z n ie :

1. T ű z á l ló s á g  é s  jó  k é r e g k é p z ő k é p e s s é g .

2. J ó  p e r m é a b il ité s .

3. M in im á l i s  g á z n y o m á s .

4. J ó  n y e r s s z i lá r d s á g .  '

5. J ó  m a g ö s s z e e s é s .

E g y e t le n  k ö tő a n y a g  s e m  k é p e s  m in d e z e k n e k  a 
k ö v e te lm é n y e k n e k  ö n á lló a n  m e g f e le ln i .  E z é r t  a g y a 

k o r la tb a n  s z ü k s é g e s n e k  b iz o n y u lt  k ét- v a g y  h á ro m  
k ö tő a n y a g  k e v e r é k é t  h a s z n á ln i .

H a  m e g f ig y e l jü k  a m a g -h o m o k -k e v e r é k  m e g k í 

v á n t  j e l l e m z ő  t u la j d o n s á g a it ,  a z t  ta lá lju k , h o g y  a z

n a g y o n  k ö ze l á ll e g y  á t la g o s  s z in té t ik u s  ö n tő fo rm a  
h o m o k é h o z . V a ló b a n  a z  á lta lá n o s  s z in t é t ik u s  h o m o k -  
k ev er ék , e g y  m e g f e le lő  m a g o la j  h o z z á a d á s á v a l  —  a 

m e g k ív á n t  k e m é n y s é g  e lé r é s e  c é ljá b ó l  —  k iv á ló  m a g o t  

a d , a m e ly n e k  c s a k  e g y  h ib á ja  v a n :  a z  ö s s z e e s é s  

h iá n y a . E z e n  a z o n b a n  le h e t  s e g í t e n i ,  m in t  a k é ső b 

b iek b en  lá tn i fo g ju k .

A  le g tö b b  m a g k e v e r é k n e k  á l t a lá n o s  g y e n g e s é g e :  
az a la c s o n y  n y e r s s z i lá r d s á g .  H a  a m a g h o m o k n a k  a la 

c s o n y  a n y e r s s z i lá r d s á g a ,  ú g y  tö b b  v a s a t  é s  d ró to t  
ig é n y e l  é s  m é g  íg y  is  e g y  b iz o n y o s  m ér té k ű  e lh a j lá s  
tö r tén h e tik . H a  a n y e r s  á l la p o tb a n  m ér t s z i lá r d s á g o t  
n ö v e ljü k , e z z e l  a  h ib á k  5 0 — 7 5 % -a k ik ü sz ö b ö lő d ik .

G y a k r a n  ta p a s z ta l ju k  e g y e s  m ű h e ly e k b e n , h o g y  
a h o m o k  n a g y o n  g y e n g e ,  m íg  m á s o k b a n  p e d ig  a z t , 

h o g y  s z iv á r o g  b e lő le  a z  o la j  é s  a k ö tő a n y a g .

M in d  a  k ét e s e t b e n  e g y  b iz o n y o s  m é r té k ig  e s e t 

l e g  a k ív á n a lo m n a k  m e g fe le ln e k , m é g i s  e g y  se m  g a z 

d a s á g o s .  A z  e l s ő  a z  id ő v e s z te s é g ;  a m á s ik  a  k ö tő 

a n y a g p a z a r lá s  m ia tt .  A  m á r  e lő z ő k b e n  e lm o n d o tta k  
a la p já n  tu d ju k , h o g y  a k o l lo id á l is  a g y a g  ig e n  m a g a s  
n y e r s s z i lá r d s á g o t  a d , jó  a z  ö s s z e r o s k a d ó  k é p e s s é g e ,  
fü s tö t  p e d ig  n em  a d , to v á b b á , h o g y  a l is z ta d a lé k o k  
p e d ig  a la c s o n y  n y e r s s z i lá r d s á g o t ,  e z z e l  s z e m b e n  m a 

g a s  s z á r a z s z i lá r d s á g o t  k ö lc s ö n ö z n e k . A z  o la j  k e 
m é n y s é g e t  ad  é s  n ö v e l i  k ié g e t t  á lla p o tb a n  a s z i lá r d 

s á g o t .  A h o l n a g y o n  k r it ik u s  k ö v e te lm é n y e k k e l lép ü n k  
fel a  m a g g a l  s z e m b e n , a fe n ti h á r o m n a k  a  k e v e r é k e  
n a g y o n  k ie lé g ít ő  er ed m én y t, ad . K v a r c l ís z t  é s  p o r  
h o z z á a d á s a  p e d ig  j a v íta n i  f o g j a  a t ű z á l ló s á g o t ,  a 
n y e r s s z i lá r d s á g o t  é s  a fé m lb e h u to lá ssa l s z e m b e n i  
e l le n á l lá s t .

Ü ja b b  s z o k á s  k ü lfö ld ö n , h o g y  v a s o x id o t  k e v e r 

n ek  a m a g k e v e r é k b e , h o g y  c s ö k k e n ts é k  a m a g n a k  
r e p e d e z é s r e  v a ló  h a j la n d ó s á g á t  a m a g a s  h ő m é r s é k 
le t h a tá s á r a . B e n t o n it - a d a g o lá s s a l  v is z o n t  n ö v e lh e t 
jü k  a m e le g s z i lá r d s á g o t .

A z  a lá b b i t á b lá z a t  n é h á n y  a d a to t  a d  a  v a s o x id  
é s  k v a r c h o m o k lis z t  h o m o k h o z  v a ló  a d a g o lá s á n a k  a k ü 

lö n b ö z ő  f iz ik a i t u la jd o n s á g o k r a  g y a k o r o lt  h a tá s á r ó l.

I V .  t á b l á z a t

A )  V a  s  о  X i  d  - a  d  a  g  о  1 á S

N y e r s S z á r a z M e l e g -

B e n t o n i t

%

F c O

%

V í z

%
n y o m ó s z i l á r d s á g

° C  z s u g  

h ő f o k

s z i l á r d s á g

1 . 1 0 0  ° C - o n
g  l e m ’- k g | c m 2 k g  1 c m *

4 .0 0 . 0 2.0 760 2.7 1.300 1 . 8

4 .0 1.0 2.0 560 3.1 1.300 7 .0

B . )  K v a r c l i s z t a d a g o l á s

b e n t o n i t í v a r c ü s z t v í z

3 .5 0 . 0 2.0 520 1.9 1.330 2.1
3 .5 1 0 . 0 3.1 465 7 .4 1.400 12.7
3 . 5 20.0 4 .9 530 9 .5 1.450 26.6

F in o m  p o rn a k  a m a g h o m o k h o z  v a ló  a d á s a  n ö v e li 
a s z ü k s é g e s  o la j -  é s  e g y é b  k ö t ő a n y a g m e n n y is é g e t .  

Ó v a to s a n  k e ll e l já r n i  a z  a d a g o lá s o k n á l  a p e r m e a b ili-  
íá sr a  g y a k o r o lt  b e fo ly á s u k  m ia t t  is .

E g y  b iz o n y o s  fa jta  ö n tv é n y  m a g já h o z  s z ü k s é g e s  
k e v e r é k  k ia la k ítá s á h o z  g y a k r a n  a j á n la t o s  e g y  a la p 
k ev er ék  k é s z ít é s e ,  p l. 97 %  6 0 -a s  f in o m s á g ú  k v a r c -  
h o m o k , 1% d ex tr in , 1% b e n to n it ,  1% o la j  h o z z á a d á 
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s á v a l  a s z ü k s é g e s  m e n n y is é g ű  v íz z e l  e g y ü t t .  E z u tá n  
a k é s z íte t t  m in ta m a g o k a t  m e g sz á r íit ju k  é s  m e g v i z s 

g á lju k . A  v á lto z ó k a t:  b e n to n ito t , o la ja t ,  d e x tr in t  n ö 

v e ljü k  v a g y  c s ö k k e n tjü k , h o g y  a s z ü k s é g e s  tu la jd o n 

s á g o k a t  e lé r h e s s ü k .

H a  a m a g h o m o k u n k  o ly a n  t u la j d o n s á g g a l  b ír, 
h o g y  a s z e k r é n y e k h e z  ta p a d , a k k o r  k e v é s  p e tr ó le u m  

v a g y  fű tő o la j  h o z z á a d á s á v a l  s e g íth e tü n k  e z e n .

A  h o m o k s z e m c s e  f in o m s á g á t  a k ív á n t  f e lü le t i  
k é r e g  s z a b ja  m e g . G y a k r a n  e lő n y ö s  — • g y e n g e  m a g r a  
v a n  s z ü k s é g  —  h a c s ö k k e n tjü k  a  k e v e r é k  s z i lá r d s á 
g á t  é s  k ü ls e j é t  jó l b e p e r m e te z z ü k  k ö tő a n y a g g a l .

A  m o s o tt  h o m o k -  é s  o la j -k e v e r é k n e k  n in c s  s z i 

lá r d s á g a ,  íg y  m á s  k ö tő a n y a g o k a t  i s  fe l k e l l  h a s z 

n á ln i ,  h o g y  a n y e r s  á lla p o tb a n  lé v ő  h o m o k n a k  e l e 

g e n d ő  s z i lá r d s á g o t  a d ju n k . E r re  a c é lr a  á lta lá b a n  
l is z t f é le s é g e k e t ,  feh ér jé k e t  s tb . h a s z n á ln a k  o ly a n  
m e n n y is é g b e n , a m e ly  m e g f e le lő  s z i lá r d s á g o t  a d , é s  
m e g ó v ja  a  m a g o k a t  a  n y e r s e n  v a '.ó  s z é t tö r é s t ő l .  
A  le n o la j  k ö tő e r e je  o n n a n  er ed , h o g y  a r á n y la g  —  
m in t a h o g y  a k é ső b b ie k b e n  b ő v e b b e n  lá tn i fo g ju k  —  
a la c s o n y  h ő m é r s é k le te n  o x id á ló d ik , a m '.kori s  a  h o 

m o k s z e m c s é k e n  e r ő s ,  j ó l  ta p a d ó , s z á r a z  f i lm e t  k é p e z , 
a m e ly  a  s z e m c s é k e t  s z o r o s a n  ö s s z e ta r t ja .  H a  m e g 

f e le lő  h ő m é r s é k le te n  a  s z á r a d á s  m e g tö r té n t ,  a  h o m o k 

h o z  a d a g o lt  n e d v e s s é g  t e lj e s e n  e l tá v o z o t t ,  a k k o r  a z  
o x id á ló d o tt  s z á r a z f i lm e t  k é p e z ő  o la jb ó l fe j lő d ik  
u g y a n  g á z ,  d e  k is  m e n n y is é g b e n ,  m in t  a h o g y a n  a zt 
m á r  a g á z n y o m á s  is m e r te té s é n é l  is  lá ttu k .

H o g y  a m a g o k n a k  a  le g n a g y o b b  s z i lá r d s á g o t  
b iz to s ít s u k , a z  o la j ja l  k e v e r t  h o m o k o k a t- 1 7 6 — 2 4 6 °  C  
k ö z ö tt  k e l l  s z á r íta n i .  A  k ü lö n b ö z ő  n ö v é n y i  o la jo k n á l,  
m e ly e k e t  a  le g tö b b  ö n tö d e  h a s z n á l ,  k b . 2 3 0  fo k  a 
le g k e d v e z ő b b  s z á r í t á s i  h ő m é r s é k lé t .  A  le g m e g fe le lő b b  
s z á r ít á s i  id ő  é s  h ő m é r s é k le t  m e g h a tá r o z á s á r a  k ü lö n 

b ö ző  h ő m é r s é k le te n  p r ó b a te s te k e t  s z á r ítu n k , s  m in d e n  
v á lt o z t a t á s  u tá n  m e g h a tá r o z z u k  a  s z i lá r d s á g i  é r t é 

k ek et.

A  s e b e s s é g ,  a m e ly n é l  a  k ü lö n b ö z ő  o la ja k  h e v í 

t é sü k  fo ly a m á n  m e g k e m é n y e d n e k  é s  a m é ly s é g ,  
a m e d d ig  a  k ie lé g í t ő  s z á r í t á s  v é g b e m e g y ,  u g y a n c s a k  
n a g y  m é r té k b e n  v á lto z ik .

H a  a s z á r íto t t  m a g o k a t  n e d v e s s é g ta r ta lm ú  le v e 

g ő n e k  t e s s z ü k  k i, ak k or e z e k  ig y e k e z n e k  n e d v e s s é g e i  
a d s z o r b e á ln i  é s  íg y  s z i lá r d s á g u k  e g y  r é s z é t  e l v e s z 

tik. A  h a s z n á la t b a n  lé v ő  m a g o la jo k  k ö z ü l a z o k , a m e 

ly e k  le g n a g y o b b  r é s z b e n  le n o la ja t  ta r ta lm a z n a k , a 
k g k e v é s b b é  a d s z o r b e á ljá k  a n e d v e s s é g e t .

A z  ez  o k b ó l b e k ö v e tk e z ő  s z i lá r d s á g v e s z t e s é g e t  
ú g y  e lle n ő r iz h e t jü k , h o g y  a v iz s g á la t i  m a g o k a t  b iz o 

n y o s  id e ig  'n e d v e s s é g g e l  t e l í t e t t  a tm o s z fé r á b a n  ta r t 

ju k  é s  a  s z i lá r d s á g u k a t  a z u tá n  ö s s z e h a s o n l ít ju k  a z  
e g y s z e r r e  tö r té n t  k e v e r é s i  m a g o k é v a l ,  a m e ly e k e t  k ö z 

v e t le n ü l s z á r í t á s  u tá n  v iz s g á l t u n k .

A  k ü lö n b ö z ő  n a g y s á g ú  m a g o k n á l  f e lh a s z n á lt  
h o m o k  t íp u s a  t e l j e s e n  a t tó l  f ü g g ,  h o g y  m ily e n  fa jta  
a  m a g .

P l .  a z o k  a h o m o k k e v e r é k e k , a m e ly e k  a n e h é z  
m a g o k  k é s z í t é s é r e  h a s z n á lh a tó k , k ö z e l  u g y a n a z o k  
le h e tn e k , m in t  a  s z á r a z  h o m o k fo r m á k b a n  f e lh a s z n á l 

ta k . A z  o ly a n  m a g o k , a m e ly e k e t  a  fém  m a jd n e m  t e l 

j e s e n  k ö r ü lv e s z ,  n a g y o n  k ü lö n b ö z n e k  a  'k ü lső  m a g o k 

tó l é s  fo r m a r é sz e k tő l,  m er t  e z e k n é l  a k é p z ő d ö tt  g á 

zo k  e l tá v o l í tá s a  p r o b le m a tik u s . A  fo ly é k o n y  fém b e n  
lé v ő  m a g o k tó l ,  h o g y  a g á z o k  e l tá v o l íth a tó k  le g y e 

n ek , e l s ő r a n g ú  k ö v e te lm é n y  a z , h o g y  a h o m o k  n a g y  
m ér té k b en  g á z á t e r e s z t ő  'le g y en , v a g y i s  a m ily e n  s e 

b e s é g g e l  a  g á z  k é p z ő d ö tt , u g y a n ú g y  e l  i s  tu d jo n  t á 

v o z n i.  A z  i ly e n  t íp u s ú  m a g o k a t  le g g y a k r a b b a n  m o so tt  
h o m o k  é s  o la j  k e v e r é k é b ő l k é sz ít ik . A  m o s o t t  é s  
sz á r íto t t  h o m o k o k  jó l  m e g fe le ln e k , m in t  a z  i ly e n  fa j 

tá jú  o la j ja l  k ö tö t t  m a g o k h o z  s z o lg á ló  a la p a n y a g o k ,  
m ert e z e k  n e m  ta r ta lm a z n a k  f in o m  s z i l ik a -  v a g y  
a g y a g r é s z e c s k é k e t ,  a m e ly e k  a g á z  á tb o c s á tá s u k a t  
c sö k k e n te n é k .

A m in t  m á r  a z  e lő b b ie k b e n  is  r á m u ta ttu n k , l is z t -  
f é le s é g e k e t ,  k a z e in t  v a g y  h a s o n ló  k ö tő a n y a g o t  k e ll 
h a s z n á ln i  a z  o la j ja l ,  h o g y  a  h o m o k  a  s z ü k s é g e s  n y e r s  

s z i lá r d s á g o t  m e g k a p ja .  A  f e lh a s z n á lt  m e n n y is é g  
a t tó l  f ü g g ,  h o g y  m e k k o r a  n y e r s  s z i lá r d s á g  k ív á n a 

to s .  A z o k a t  a  k is  m a g o k a t ,  a m e ly é k e t  c s é s z é b e n  v a g y  
fo r m á b a n  s z á r íta n a k , t e r m é s z e te s e n  o ly a n  h om ok iból 
le h e t  e lk é s z í t e n i ,  m e ly e k n e k  a la c s o n y  a n y e r s s z i lá r d 

s á g u k , m in t h o g y  ez e k n e k  n e m  k e ll ö n m a g u k a t  m e g 

ta r ta n i, a m íg  s z á r a d n a k . N a g y o b b  k o m p lik á lt  m a g o k 

n á l a  h o m o k n a k  so k k a l e r ő s e b b n e k  k e ll le n n ie .

H a  a m a g o t  a r r a  a  c é lr a  h a s z n á lju k , h o g y  a r á n y 
l a g  k is  ü r e g e t  k é p e z z e n  e g y  v a s t a g  a o é ls z e lv é n y b e n ,  
a k k o r  p e n e tr á c ió  jö h e t  lé tr e , h a c s a k  k ö z b e  n e m  ik ta t 

n a k  o ly a n  a n y a g o t ,  a m i n a g y b a n  c s ö k k e n ti a m a g  
p e r m e a b ili'tá sá t. A  le g jo b b  ily e n k o r  a z ,  h a  n a g y o n  
k is  s z e m c s e n a g y s á g ú  h o m o k o t  h a s z n á lu n k ,  m iv e l  a 
f in o m a b b  h o m o k o k  p e r m e a b il i tá s a  so k k a l k ise b b , m in t  
a d u r v á b b a k é , v a g y  p e d ig  s z i l ik a  t is z te t  a d a g o l 

h a tu n k  h o z z á , a m e ly n e k  b e fo ly á s á t  a  m a g r a  e g y  e lő z ő  
t á b lá z a tn á l  m á r  lá th a ttu k .

A  s z d ik a - l i s z t e t  ú g y  k é s z ít ik , h o g y  t is z ta  
k v a rö h o m o k o t l i s z t f in o m s á g ú r a  ő rö ln e k . R e n d sz e r in t  
le v e g ő -  v a g y  v íz f lo tá c ió t  a lk a lm a z n a k , h o g y  a  
0 ,1 0  m m -e s  s z i t a n a g y s á g n á l  d u r v á b b  r é s z e c s k é k  l e g 

n a g y o b b  r é s z é t  e l tá v o l í t s á k .  O la jh o m o k  m a g k e v e r é 

k ek b e n  a  s z i l ik a - l i s z t e t  4 — 5 % -o s  a r á n y b a n  h a s z n á l 

j á k  a  h o m o k  é s  a  s z i l ik a - l i s z t  k o m b in á lt  s ú ly á n a k  
m in t e g y  3 0 % -á h o z . A m ik o r  a  s z i l ik a - l i s z t  a r á n y á t  
n ö v e ljü k , a z  o la j  m e n n y is é g e  u g y a n c s a k  n ő , m iv e l  a  
f e lü le t ,  a m e ly  o la j f i lm m e l vo n ó d iik  b e , n a g y o b b  a 
f in o m  r é s z e c s k é k  m a g a s a b b  a r á n y a  m ia tt .  H a  a g y a g  
v a g y  b e n to n it  v a n  a h o m o k b a n , a k k o r  i s  k ü lö n  o la j  
s z ü k s é g e s ,  é p p e n  ú g y , m in t  a m ik o r  s z i l ik a - l i s z t e t  h a s z 
n á lu n k .

M in é l m a g a s a b b  a s z i l ik a - l i s z t  a r á n y a  h o m o k -  
k e v e r é k b e n , a n n á l  a la c s o n y a b b  a p e r m é a b il ité s .  M e g 

á lla p íto t tá k , h o g y  m in é l m a g a s a b b  a s z i l ik a - l i s z t  
a r á n y a  ( é s  a  s z ü k s é g e s  m a g o la jé )  a  h o m o k b a n , 
a n n á l n a g y o b b  a  n y e r s  s z i lá r d s á g ,  a n n á l  a la c s o 

n y a b b  a f o ly h a t ó s á g ,  a n n á l  n a g y o b b  a  m e le g s z i lá r d 

s á g  é s  a n n á l  m a g a s a b b  a  z s u g o r o d á s i  p o n t. A  p er-  
m e a b i l i t á s  c s ö k k e n é s e  a z s u g o r o d á s i  p o n t n ö v e k e 

d é s e  é s  a m e le g s z i lá r d s á g  —  m a g a s a b b  s z i l ik a - l i s z t  
a r á n y o k n á l —  a h o m o k o t s o k k a l e l le n á lló b b á  te s z ik  
a z  a c é l  p e n e tr á c ió já v a l  sz e n tb e n .

S z é l s ő  h a tá r e s e te k b e n , h o g y  b iz to s ít s u k  a f é m 

p e n e tr á c ió v a l s z e m b e n i  m e g f e le lő  e l l e n á l lá s t ,  m in t e g y  
60 %  s z i l ik a - l i s z t e t ,  v a g y  m é g  e n n é l  i s  tö b b et le h e t  
h a s z n á ln i  a  m a g h o m o k  k ev er ék éb en .

A m in t  m á r  a  fo r m a h o m o k  t u la j d o n s á g a in a k  t á r 

g y a lá s á n á l  r á m u ta ttu n k  a fé m p e n e tr á c ió r a , a m a g o k 



n á l i s  k é n y e se b b  fe la d a t  m ia tt  u g y a n c s a k  r é s z le t e s e b 

b en  k e ll  t á r g y a ln u n k .

A z  a lá b b ia k b a n  ism e r te tn i fo g ju k  a fém pein  et r á 

c ió  o k a it  é s  a k ü lö n b ö z ő  fe lte v é s e k e t ,  é s  a p e n e tr á c ió  
e lh á r ítá s á n a k  m ó d ja it .

E g y e s  k u ta tó k  a z  a c é ln a k  a m a g o k b a  v a ló  p e 

n e tr á c ió já t  a fém  fe lü te té n  ta lá lh a tó  v a s o x id  k é p z ő 

d é sé n e k  tu la jd o n íto ttá k . M e g ó k o lá s u k  sz e r in t  a z  F eO  
e g y e s ü l  a h o m o k  S iÖ 2-jé v e l,  fo ly é k o n y  v a s s z i l ik á t o í  
a lk o t , a m e ly  b e le s z iv á r o g  a  h o m o k p ó r u so k b a .

M in th o g y  a  p en etrá lit  a n y a g b a n  f é m e s  v a s  v a n  
je le n , a z é r t  a z t  g o n d o ltá k , h o g y  a  v a s v e g y ü le te k e i ,  

m iu tá n  b e h a to ln a k  a h o m o k b a , a s z e r v e s  k ö tő a n y a g o k  

k a rb o n ja  ú jra  f é m v a s s á  r e d u k á lja .

M á s o k  v is z o n t  r á m u ta tn a k  a rra , h o g y  a  p e n e t 

r á c ió t  —  b á r m ily e n  m ó d o n  k ö v e tk e z ik  is  b e  —  m in 

d en k é p p en  k a p il lá r is  j e le n s é g n e k  k e l l  te k in te n i.

O ly a n  m a g o k b a n , a m e ly e k  n a g y s z i lá r d s á g ú a k ,  é s  

f in o m  a lu m ín iu n o x id  é s  k is  m e n n y is é g ű  a lk á li-b en to -  
n it  é s  o la jk e v e r é k b ő l á lln a k , i s m e r e t e s  h o g y  s ú ly o s  
p e n e tr á c ió t íp u s  fo rd u l e lő .  E z e k n e k  a m a g o k n a k  a 
s z e g é ly é n  n e m  v o l t  e le g e n d ő  S i 0 2 a h h o z , h o g y  
s o k  v a s s z i l ik á t  k é p z ő d jé k , a  p e n e tr á c ió  te h á t  n em  

f é m v a s s a l  tö r té n t . E z t  a  n é z e t e t  tá m a s z t j á k  a lá  a z o k  
a m e g f ig y e lé s e k ,  m e ly é k  s z e r in t  n a g y m e n n y is é g ű  

v a s o x id  k é p z ő d ik  a fo ly é k o n y  a c é l  f e lü le té n  é s  b iz o 

n y o s  m é r té k b e n  e z  a  v a s o x id  o k o z z a  a  f é m p e n e tr á 

c ió t.
A z o k n a k  a  m a g o k n a k  f e lh a s z n á lá s á v a l ,  a m e ly e 

k e t  k ü lö n b ö z ő  k ö tő a n y a g o k k a l k e v e r t  f in o m  a lu m í-  
n iu m o x id -d a l b u r k o lta k  h e , a z t  ta lá lt á k ,  h o g y  e g y  

v é k o n y  fe k e te  a g y a g r é t e g  k é p z ő d ö tt  a fo rm a -fém  

h a tá r fe lü le té n . E z  a  r é te g  r á ta p a d t  a z  ö n tv é n y e k r e , 

d e  k ö n n y e n  e l  le h e te t t  t á v o l ít a n i  lé g k a la p á c c s a l  v a g y  
v é s ő v e l .  A z  a c é l  f e lü le t e  a z u tá n  t e l j e s e n  s im a  é s  e g é 

s z e n  h o m o k m e n te s  v o lt .

A m in t  m á r  fe n te b b  i s  r á m u ta ttu n k , a  p e n e tr á c ió  

k a p il lá r is  j e le n s é g n e k  f o g h a tó  fe l. A m ik o r  a  fém  
m e g n e d v e s í t i  a  t ű z á l ló  a n y a g o t ,  a k k o r  a p e n e tr á c ió  
k ö n n y e n  v é g b e m e g y  a fo rm a  p ó r u sa ib a n . T a lá n  a 
fém  fe lü le té n  lé v ő  v a s o x id  e lő s e g í th e t i  a h o m o k s z e m 

c s é k n e k  a c é l la l  tö r té n ő  n e d v e s í t é s é t ,  a m ik o r  a  m a g  
e l é g g é  fe lh e v ü lt  a h h o z , h o g y  a  s íz ilic iu m o x id  é s  v a s 

o x id  e g y e s ü lé s e  m e g in d u lh a t .  A z  a lu m ín iu m o x id  

m a g a s a b b  o lv a d á s p o n t já n á l  fo g v a  e l l e n á l l  a  p e n e tr á 

c ió n a k , a v a s o x id  v is z o n t  a  m a g  f e lü le t i  r é te g e ib e n  

k o n c e n tr á ló d ik . A m ik o r  e l é g  m a g a s  h ő m é r s é k le tr e  
h é v ü l fe l  é s  e z  a  f e lh e v í t é s  e l é g  s o k á ig  ta r t , a k k o r  
a z  a lu m ín iu m o x id  s ú ly o s a n  p e n e ír á ló d ik , v a ló s z ín ű 

l e g  o ly a n  v e g y ü le te k  k é p z ő d é s e  m ia tt ,  a m e ly e k  m e g 

n e d v e s ít ik  a  m a g a n y a g o t  é s  íg y  'b eh a to ln a k  a k e v e 

rék ek  le g p a r á n y ib b  p ó r u s a ib a  is.

E z t  a z  e lg o n d o lá s t  ig a z o lj a  a  t ú lm a g a s  g á z á t 

b o c s á tá s i  é r té k ű  m a g n á l  t a p a s z ta l t  p e n e t r á c ió s  j e le n 

s é g  is .

M a g k ö tő a n y a g o k .

L e g r é g e b b e n  h a s z n á lt  é s  le g jo b b a n  b e v á lt  m a g -  
k ö tő a n y a g o k  a  s z á r a d ó , i l l .  n ö v é n y i  o la jo k . H a  m e g 

n é z z ü k , h o g y  m e ly e k  a z o k  a j e l le m v o n á s o k ,  m e ly e k  

a -szá ra d ó  o la jo k  jó  t u la j d o n s á g a it  a d já k , m e g  k e ll 
v iz s g á ln u n k ,  m e ly e k  a z o k  a z  a n y a g o k , a m e ly e k  a  
n ö v é n y i  o la jo k  s z á r a d á s i  k é p e s s é g é t  e lő id é z ik .  E z t  a

t u la j d o n s á g o t  k é t  s a v ,  é s p e d ig  a l in ó i  é s  a iin o lé n -  
s a v  id é z i  e lő , e z e k n e k  a s a v a k n a k  a z  o x id á c ió ja , 

i l l e t v e  p o lim e r iz á c ió ja  rév én .

A  s z á r a d ó  o la j o k  k é t  t íp u s r a  o s z th a tó k :  a z  e g y ik  
a g y o r s a n  s z á r a d ó  o la jo k , a m á s ik ,  a m e ly e k n e k  lé 

n y e g e s e n  h o s s z a b b  id ő r e  v a n  s z ü k s é g ü k  a z  o x id á lá s -  
h o z  é s  p o lim e r iz á ló d á s h o z . A  g y o r s a n  s z á r a d ó  o la jo k  

n a g y  a r á n y b a n  t a r ta lm a z z á k  a  h á r o m  k e t tő s k a p c s o -  
la tú  g l ic e r id e k  a la k já b a n  a  l im o lé n - s a v a t ,  m íg  a 
la s s ú  t íp u s o k  k ét k e t tő s -k a p c s o la tú  g l ic e r id e k b ő l á l l 

n a k . T e h á t , h a  o ly a n  o la jr a  v a n  s z ü k s é g ü n k ,  m e ly  
g y o r s a n  p o lim e r iz á ló d jo n  é s  o x id á ló d jo n , a k k o r  l in ó 

ié n  g lic e r id e k b e n  d ú s á t  k e l l  h a s z n á ln i .

A  h á b o r ú  e lő t t i  id ő k b en  m a g k ö té s r e  le g n a g y o b b 

r é s z t  a  le n o la ja t  h a s z n á ltá k .

A  le n o la ja t  1 7 0 — 2 8 0  C  fo k o n  1— 2  ó r á s  h e v í 
t é s s e l  s z á r íto t tá k , m e ly  id ő  a la t t  o x id á ló d o t t  é s  p o li-  
m eriizálódo'tt, a m ik o r is  g y a n t á s  a n y a g o t  a lk o t  é s  a 
h o m o k s z e m c s é k e t  ö s s z e r a g a s z t j a .  A  le n m a g -o la j  s z á 

r í tá s i id e je  é s  h ő fo k a  n e m  n a g y o n  k r it ik u s , a z o n k ív ü l 
a -n e d v e s sé g  s e m  b e fo ly á s o lja ,  h a  a s z á r í t á s  m e g 

f e le lő e n  tö r té n ik . H á tr á n y a , -hogy a z  e z z e l  a z  o la j ja l  
k ev er t  h o m o k o k  n e m  fo r m á z h a to k  jó l é s  n a g y o n  a la 

c s o n y  a  n y e r s  s z i lá r d s á g u k .  E n n e k  k ik ü s z ö b ö lé s é r e  

é s  a h o m o k  -k ép lék en y ség én -ek  n ö v e lé s é r e  k ü lö n b ö z ő  

a n y a g o k  h o z z á a d á s á v a l  k e l le t t  s e g í t e n i .  í g y  p l. 
d e x tr in t  v a g y  k e m é n y ítő t  k e l l  a d a g o ln i ,  t e r m é s z e te s e n  
a m e g f e le lő  v íz m e n n y is é g g e l  e g y ü t t .  D e  é p p e n  ú g y  
h a s z n o s  v o lt  a  f e lh a s z n á lt  -hom ok te r m é s z e te s  -a g y a g -  
ta r ta lm a , v a g y  a  s z in te t ik u s  h o m o k o k n á l h a s z n á lt  
a g y a g f é le s é g e k  h o z z á a d á s a  is .  A  n y e r s  s z i lá r d s á g o t  

m é g  -m e lla sz  v a g y  s z u l í i t lú g  h o z z á a d á s á v a l  i s  le h e t  

n ö v e ln i.

M e g  k e l l  -m ég e m lé k e z n ü n k  a  k ü lfö ld ö n  ism e r t  
é s  h a s z n á l t  ú . n . „ t a l l“ -o la jr ó l is ,  a m e ly  g y a -n ta szerű  
a n ya-g  é s  p a p ír g y á r tá s n á l  a  fe n y ő fá b ó l n y e r t ,  l é n y e g é 

b en  g y a n ta - s a v a k n a k  o la j ,  l in ó i  é s  1 -im olén savak k al 
v a ló  k e v e r é k é b ő l á ll . E z  a z  o la j  m e g f e le lő e n  p ó to lja  a 

le n o la ja t  m in t  m a g k ö tő a -n y a g .

A  k ü lö n b ö z ő  m a g k ö t ő a n y a g o k a t ,  -mi-nt a d ex tr in t, 
p ek tin t, s z u l f i t lú g o t  st-b. it t  r é s z le t e s e b b e n  n e m  tá r 
g y a lju k , -m ivel e g y  k o r á b b i f e je z e tb e n  m á r  is m e r te t 
tük .

E z e k e n  a z  ism e r te b b  m a g k ö tő a n y a g o k o n  k ív ü l  
le g ú ja b b a n  h a s z n á la t o s a k  le t te k  m é g  a k ü lö n b ö z ő  
s z in te t ik u s  g y a n tá k  is . E z e k  a  s z in te t ik u s  m ű a n y a g o k  
o ly a n  k é p lé k e n y  a n y a g o k ,  m e ly e k  b iz o n y o s  -g y á rtá si 
p o n to n  fo r m á lh a tó k  é s  a  h o m o k r é s z e c s k é k e t  m e g  t u d 

já k  n e d v e s í t e n i  é s  e z z e l  ö s s z e  tu d já k  k ö tn i. E z ek  
n a g y  m o le k u lá jú  s z e r v e s  a n y a g o k , v a g y  k e z e lé s ü k  
köziben i ly e n e k k é  le s z n e k , é s  eb b en  a tu la j d o n s á g u k 

b a n  a  le g tö b b  te r m é s z e tb e n  e lő fo r d u ló  a n y a g h o z  ( fa , 
g y a p o t ,  k e m é n y ítő , cu k o r )  h a s o n ló a k .

A  m a g k ö t é s r e  h a s z n á lt  m ű a n y a g o k  két- fő  c s o 

p o r to t  a lk o tn a k . E g y ik  c s o p o r t  a fen o lifon m alid eh id , 
m e ly  fe n o lb ó l v a g y  k r e z o lb ó l é s  form -aldehid lből k é 

s z ü l .  A  fe n o lt  v a g y  k r é z o lt  k ö z v e tv e  va-gy  k ö z v e t le n ü l  
sz é n -d e sz t i l- lá c ió v a l , -m íg a  fo r m a ld e h id e t  m e ta n o lb ó l  
n y er jü k , m e ly  a n y a g  k o k sz b ó l é s  v íz g ő z b ő l  k é s z ü l .  
M á s ik  c so p o r tja  a k a r b a m M -fo r m a ld e h id . A  kariba- 
m id o t  s z a k m á k b ó l  é s  s z é n d io x id b ó l  á ll í t já k  e lő .

A  m ű a n y a g o k  c s o p o r t ja in á l m e g k ü lö n b ö z te t 

h e tü n k  t e r m o p la s z t ik u s  v a g y  h ő á lló  a n y a g o k a t .  
A  k e ttő  k ö z ö tt  a fő  k ü lö n b s é g  a z , h o g y  a z  e lő b b ie k
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m e g f e le lő e n  jó l o ld ó d n a k , e z e n  k ív ü l jó l  o lv a d n a k ,  
m íg  a z  u tó b b ia k  n e m  o ld h a tó k  é s  h e v ít é s n é l  a z  o lv a 

d á s n a k  e l le n á l ln a k  a d d ig ,  m íg  b o m lá s t  n e m  s z e n v e d 

n ek . A  t e r m o p la s z t ik u s  a n y a g o k , b á r  p rób á iiták  

m a g k ö té s r e  h a s z n á ln i ,  n e m  a lk a lm a s a k  e r r e  a c é lr a ,  

m iv e l t u la j d o n s á g a ik  n a g y o n  m e g k ö t ik  a f e lh a s z n á l-  

’h a t ó s á g u k a t .  U . i. a  t e r m o p la s z t ik u s  a n y a g o k  h e v í 

t é s k o r  lá g y u ln a k  é s  a v e lü k  k ö tö tt  m a g o k  a r á n y la g  
a la c s o n y  h ő m é r s é k le te n  e l to r z u ln a k . T o v á b b á  n e h e 
z e n  h a s z n á lh a t ó k  n e d v e s s é g -n y o m o k  je le n lé te k o r ,  
a m it  h o m o k n á l n e h é z  k ik e r ü ln i.  K o m o ly  h á tr á n y u k  
m é g , h o g y  c s a k  o ld ó s z e r b e n  v o lt a k  h a s z n á lh a tó k , s  
m iv e l  e z e k  a z  o ld ó s z e r e k  n a g y o n  g y ú lé k o n y a k , 
ö n tö d e i h a s z n á la t a  ig e n  v e s z é ly e s .

A  h ő á lló  a n y a g o k  c s o p o r tjá b a  ta r to z ik  a f e n o l 

fo r m a ld e h id  é s  a k a  rb a m  i d  - fo rm a  ld e h  id . H a  sz ilá r d  
v a g y  fo ly é k o n y  f e n o l- fo r m a ld e h id d e l v a g y  k a r b a m id -  
fo r m a ld e h id d e l m a g o t  k é s z ítü n k , ú g y  a  h o m o k k a l 

v a ló  k e v e r é s  u tá n  tö r té n t  h e v íté s k o r  a h a s z n á lt  s z e r 

v e s  a n y a g  s z i lá r d  h á ló - s z e r k e z e te t  a lk o t, s  íg y  e g y  
t ö m e g g é  k ö ti ö s s z e  a z t .  A  k e le tk e z ő  v e g y i  r e a k c ió b a n  
n é m i k is  g ő z  i s  k ép ző d ik . A  m a x im á l is  s z i lá r d s á g  
a la c s o n y a b b  h ő m é r s é k le te n  k a p h a tó  m e g  a  s z in t e 

t ik u s  g y a n tá k n á l ,  m in t  a le n o la jn á l .  A  k a r b a m id -fo r -  
m alid eh id inél r e n d e s e n  n e m  s z a b a d  t ú l lé p n i  a  160  
fo k o t, m íg  a  f e n o l- fo r m a ld e h id n é l a 2 0 0  C  fo k o t.

B e v o n á s .  K e d v e z ő  ö n tv é n y fe lü le t  e lé r é s e  c é ljá b ó l  
v a g y  o ld h a ta t la n , v a g y  v íz o ld h a tó  a n y a g o k k a l s z o k 

tá k  a  m a g o k a t  b e fe c s k e n d e z n i .  E r re  a  c é lr a  leh e t  
h a s z n á ln i  e g y s z e r ű  r o n g y o t , e c s e te t ,  d e  a le v e g ő v e l  
m ű k ö d ő  p o r la s z tó ,  a m e ly  a f e k e o s a n y a g o t  f in o m a n  
sz é tp o r ta sz ítja  é s  e g y e n le t e s e n  p e r m e te z i  b e  a form a  
é s  a m a g  fe lü le té t ,  s o k k a l e g y s é g e s e b b  b e v o n a to t  b iz 

t o s ít .

A  f e k e c s a n y a g  le h e t  s z i l ik a - l i s z t  v a g y  g r a f i t ,  a m it  
v íz z e l  é s  k is m e n n y is é g ű  b e n to n it ta l ,  v a la m in t  v í z 

o ld h a tó  k ö tő a n y a g o k k a l,  m in t  a m ily e n  a m e la s z ,  
v a g y  s z u if i t lú g ,  k e v e r ik  ö s s z e ,  h o g y  a r á n y la g  v é k o n y  
b e v o n a to t  k a p ja n a k .

A  m a g o k a t  é s  fo r m á k a t  r e n d s z e r in t  .s z á r ítá s  e lő tt  
f e k e c s e lik , d e  n é h a  m á s o d s z o r  i s  m e g p e r m e te z ik  a d d ig ,  
a m íg  m é g  m e le g ,  a  k e m e n c é b ő l k ijö v e t , v a g y  a z u tá n , 
h o g y  le h ű lt .  A  b e v o n á s  a h o m o k  fe lü le té n  b u r k o la to t  
k é p e z , o ly  a la c s o n y  p erm ea b iH  f á s s a l ,  h o g y  h a  e z  a 
b e v o n a t  t e l j e s e n  é p e n  m a r a d n a , ú g y  a  p e n e tr á c ió t  
e z z e l  e l  le h e tn e  k e r ü ln i.

S a j n o s  e z  n e m  le h e t s é g e s ,  m iv e l  m in d  a b u rk o 

la t , m in d  a z  a la t t a  fe k v ő  h o m o k  n em  u g y a n o ly a n  
a r á n y b a n , v a g y  u g y a n o ly a n  fo k b a n  te r je d  k i a  fo ly é 

k o n y  a c é l  h ő h a tá s á r a , é s  íg y  e z  a b u r k o la t  g y a k r a n  
m e g r e p e d .

A  g y e n g é n  v e g y ü lő  f e k e c s a n y a g  s o k  h e ly e n  ré 

te g e k b e n  v á lh a t  le , a m ik o r is  t e k in t é ly e s  h o m o k te r ü le 

tek  m a r a d n a k  fe d e t le n ü l ,  m e ly e n  k e r e s z tü l a  v a s ,  
v a g y  a c é l  b e s z iv á r o g .

M a g s z á r í tá s .  A  m a g o k  e g y e n le t e s  k is z á r a d á s a  
m ia tt  n a g y  m é r té k b e n  ü g y e ln ü n k  k e l l  a  m a g s z á r í t ó  
k e m e n c e  ü z e m m e n e té r e . A  k e m e n c e  s z e r k e z e té n e k  f e l 

t é t le n ü l  o ly a n n a k  k e ll le n n ie ,  h o g y  m in d e n ü t t  e g y e n 

le t e s  h ő t  a d jo n . L é n y e g e s  k é r d é s  m é g  a z  is ,  h o g y  a 
m a g o t  m ily e n  h ő fo k ra  k e l l  s z á r íta n i ,  a z t  fe lté t le n ü l  
m e g  k e l l  á l la p íta n i  é s  b e ta r ta n i. E z é r t  a k e m e n c é b e  
p ir o m é te r  fe lt é t le n ü l b e s z e r e le n d ő .

À  h ő fo k  b e ta r tá s a  lé n y e g e s ,  m e r t  h a  a k ö tő 

a n y a g n a k  m e g f e le lő  h ő fo k o t  tú llé p jü k , ú g y  a z  a n y a 

g o t  e lé g e t jü k ,  m e l ly e l  a  s z i lá r d s á g i  é r ték e t  n a g y  
m é r té k b e n  c s ö k k e n tjü k . E z é r t  n e m  t a n á c s o s  a  k ü lö n 

b ö z ő  k ö tő a n y a g o k  h a s z n á la t a  s e m , m e r t  a  k ü lö n b ö z ő  

k ö tő a n y a g o k n a k  m á s  é s  m á s  a z  o p t im á l is  s z á r ítá s i 

h ő fo k a  é s  íg y  a  k ö té s n é l ,  h a  n e m  k a p ju k  a  m a x im á 

l i s  s z i lá r d s á g i  ér ték ek e t , ú g y  v a la m e ly ik  k ö tő a n y a g  
a d a g o lá s a  f e l e s l e g e s  v o lt .  K iv é te lt  k é p e z  a z  a z  e s e t ,  
h a a  tö b b fé le  k ö tő a n y a g  a d a g o lá s a  v a la m ily e n  s p e 
c iá l i s  t u la j d o n s á g  lé tr e h o z á s a  m ia tt  tö r té n t . A  d ex tr in  
180 f o k ig  m a x im á l is  é r té k e n  v a n  é s  e z u tá n  r o h a m o 

s a n  e s ik , m íg  a z  o la j  2 1 0  C  fo k n á l é r i  e l  a z  o p t im u 

m o t, a p e k tin  p e d ig  2 0 0  C  fo k n á l.

A  k ö z ö n s é g e s  m a .g sz á r ító  k e m e n c é k  le h e tn e k  
s z é n -  v a g y  g á z t ü z e lé s ű e k .  A  lé g c ir k u lá c ió s  k e m e n 

cék , m e ly e k n é l  a z  a  c é lu n k , h o g y  jó l  s z a b á ly o z h a t ó  
é s  a z  e g é s z  k e m e n c é h e n  e g y e n le t e s  h ő fo k o t  é r h e s s ü n k  
e l ,  k o k s z tü z e lé s ű e k .

M e g  k e ll m é g  e m lé k e z n ü n k  a  le g ú ja b b a n  a lk a l 

m a z á s r a  k e r ü lt  m a g s z á r itó m ó d s z e r e k r ő l  is ,  m e ly e k  
c é lja  a z  e g y e n le t e s ,  g y o r s  é s  b iz t o n s á g o s  m a g 

s z á r ít á s .

I ly e n  s z á r í t á s i  m ó d  a z  in fr a v ö r ö s i fű té s  is .  E z  
k é t fé le  fű té s ű  le h e t, m é g p e d ig  e le k tr o m o s -  é s  g á z 

fű té s ű . A z  e le k tr o m o s  f ű t é s n é l ,  m e ,y e t  a z  a lá b b ia k 

b a n  ism e r te tü n k :  a z  i z z ó s z á ia s  lá m p á t  te k in t ik  e r r e  
k ü lö n ö s e n  a lk a ü m a sn a k , é s  e z  a  le g g y a k r a b b a n  h a s z 

n á lt  e le k tr o m o s  in fr a -v ö r ö s  s u g á r z á s i  fo r r á s .

A  k e m e n c e -b e r e n d e z é s  v a g y  s ta t ik u s  v a g y  f u tó 

s z a la g r a  b e r e n d e z e t t  a la g ú t .  A z  a la g ú t  fa lá n  fű tő -  
lá m p á k  s o r a k o z n a k . E z e k n e k  a  lám páK inak  i z z ó s z á la i  
in fr a -v ö r ö s  s u g á r z á s t  g e r je s z te n e k , a m it  a  lá m p á k a t  
k ö r ü lv e v ő  re f le k to r o k  ö s s z e g y ű j t e n e k  é s  a m u n k a 

d a ra b ra  ir á n y íta n a k .

A  lá m p a  á lt a l  a d o tt  s u g á r z á s  n e m  é r z é k e lh e tő  
h ő , a m íg  e g y  ta p in th a tó  t á r g y  fe l n e m  fo g ja ,  é s  e l  
n e m  n y e l i .  A  le v e g ő  n e m  n y e l i  e l  a  s u g á r z á s t  s z á m b a -  
j ö v ő  m é r v b e n  é s  e z é r t  n e m  h e v ítő d ik  f e l  k ö z v e t .e n ü l .  
M á s o d s z o r  a  lá m p a  f é n y e  n e m  m e g y  k á rb a , m e r t  a 
m u n k a d a r a b  á lt a l  e ln y e l t  s u g á r z á s  é r z é k e lh e tő  h ő v é  
a la k u l ,  a k á r  lá th a tó ,  a k á r  lá tü a ta tta n .

E z e k n e k  a  lá m p á k n a k  s z á la i  k b . 2 2 0 0  C  fo k o n  
m ű k ö d n e k  —  v a la m iv e l  a la c s o n y a b b a n , m in t  a  k ö 

z ö n s é g e s  v i iá g í tó lá m p á k  —  é s  é le t ta r ta m u k  k b . ö t 

s z ö r ö s e  a k ö z ö n s é g e s  v i lá g í tó lá m p á n a k .  A z  ily e n  
m a g a s  h ő k iib o c sá tá sü  h ő fo r r á s n a k  k ét fő  e lő n y e  v a n .  
E lő s z ö r ,  h o g y  a  m a g a s h ő fo k ú  fo r r á s  h a s z n á la t a  a z t  
j e le n t i ,  h o g y  ig e n  k ic s in y  fo r r á s t  h a s z n á lh a tu n k ,  
e z á l t a l  p e d ig  h a tá s o s a n  le h e t  e g y  k is  r e f .e k to r  s e g í t 

s é g é v e l  a z  e n e r g iá t  ö s s z e g y ű j t e n i  é s  a m u n k a d a r a b r a  
ir á n y íta n i.

M á s o d s z o r ,  m iv e l  a s z á la k  a  s u g á r z á s  n a g y 

r é s z é t  o ly a n  h u ’L ám lh osszokon  b o c s á t já k  k i, m e ly e k  
jó l  á t  tu d n a k  h a to ln i  a z  ü v e g e n ,  a  lá m p a  ü v e g b u r k a  

m e g a k a d á ly o z z a  a s z á la k  h ő á r a m lá s i  v e s z t e s é g é t  é s  
lé n y e g e s e n  n ö v e l i  a  s u g á r z á s  h a tá s fo k á t .

E z  a z  e l já r á s  t ü z e lő m e g t a k a r ít á s  s z e m p o n tjá b ó l  
fo n to s ,  m iv e l  a  h ő t  é p p o ly  k ö n n y e n  le h e t  k h b e k a p -  
c s o ln i ,  m in t  a z  e le k tr o m o s  v i lá g í t á s t ,  n e m  k e l l  p a z a 

ro ln i a h ő t  a te r m e lé s  m e g s z a k ít á s a i  k ö z b e n .

« A z  e l j á r á s t  s ik e r r e l a lk a lm a z tá k  m a g o k  s z á r í t á 

s á n á l  é s  r e m é ljü k , h o g y  k ü lö n ö s e n  b e  f o g  v á ln i  o tt,



a h o l a n e d v e s s é g  e lp á r o lo g ta tá s á it  k é m ia i re a k c ió  
k ísé r i, m e ly e t  a  g y o r s  f ű t é s  m e g g y o r s íth a t .

H á tr á n y a , h o g y  a  s u g á r z á s  e g y e n e s  v o n a lb a n  
ter jed  é s  a fe lifű ten d ő  f e lü le tn e k  k é p e s n e k  k e ll le n n i 
a rra , h o g y  a s u g á r z á s t  f ö lv e g y e .

A z  e l já r á s  n e m  a lk a lm a s  m é ly  r é s e k k e l, v a g y  
sz ű k  n y ílá s o k k a l r e n d e lk e z ő  m a g o k n á l .  N e m  szabad 
a z t  v á r n i,  h o g y  a z  in fr a -v ö r ö s  s u g á r z á s  p ercek en  
b e lü l k is z á r ít ja  a v a s t a g  m a g o k  k ö z e p é t . A z  e ljá r á s t  
n a g y  s ik e r r e l a lk a lm a z tá k  k is , v é k o n y  m a g o k  s z á r í 

t á s á n á l ,  é s  n a g y  m a g o k  é s  fo rm á k  fe lü le t i  s z á r í t á s á 

n á l ,  n e m  tú l b o n y o lu lt  a la k ú a k n á i.

E lő n y e  v is z o n t ,  h o g y  a  m u n k á t  k ö r ü lv e v ő  l e v e g ő  
n e m  m e le g s z ik  fe l k ö z v e t le n ü l,  ú g y  h o g y  a b e r e n d e 

z é s  t e l j e s e n  s z e llő z te th e tő :  m e r t  n em  v is z ü n k  e l  m e 

le g e t ,  k iv é v e  .azt, .a m e ly  a m u n k a d a r a b b a n  k e le t 

k eze tt .

Ü ja b b  s z á r ít á s i  e l já r á s  m é g  a d ie le k tr o m o s  
m a g s z á r í t á s .  D ie le k tr o m o s , v a g y  r á d ió - fr e k v e n c iá s  
fű té s n e k  n e v e z z ü k  a z  e le k tr o m o s  n e m  v e z e t ő  a n y a 

g o k  h e v ít é s é n e k  új m ó d s z e r é t .  A  s z á r ít á s i  id ő t  s o k  
e s e tb e n  ó r á r ó l p erc ek re  le h e t  c s ö k k e n te n i e n n e k  a z  új 

fű té s i  m ó d s z e r n e k  a lk a lm a z á s á v a l .  M a g s z á r í tá s n á l  

f ő le g  a  g y o r s a n  k e z e le n d ő  g y a n ta m a g -k ö t ő a n y a g o k -  
k a l k ö tö tt  m a g o k n á l k e d v e z ő  a z  a lk a lm a z á s a .

A  d ie le k tr o m o s  fű té s  e l v e  a z , h o g y  e g y  e le k tr o 
m o s  k o n d e n z á to r  le m e z e ib e  v e z e t e t t  n a g y fr e k v e n c iá s  
v á ltó á r a m  ú tjá n  a g y o r s a n  v á lt o z ó  f e s z ü l t s é g  h a tá 

s á r a  a k o n d e n z á to r  le m e z e i k ö z é  h e ly e z e t t  m a g o k b a n  
m in d e n  á r a m v á lto z á s n á l  h ő  k e le tk e z ik  a z  in d u k á lt  
e le k tr o m o s  á r a m  m e n n y is é g é n e k  a r á n y á b a n .

K ö v e tk e z é sk é p p e n  m in é l  n a g y a b b  a v á l t o z ó  frek 

v e n c ia ,  a n n á l n a g y o b b  a  fű té s  m é r té k e . E z z e l a  m ó d 

sz e r r e l a z  e g é s z  s z á r íta n d ó  a n y a g m e n n y is é g b e n  

e g y e n le t e s  h ő m é r s é k le t  k e le tk e z ik .

D ie le k tr o m o s  s z á r í t o t t  m a g o k n á l a s z á r a d á s  a 
k ö z é p p o n t tó l  k ife lé  m e g y  vég ib e , n e m  ú g y  m in t  a 
k ö z ö n s é g e s  s z á r í t á s i  e ’já r á s ö k n á l ,  a h o l a fe lü le tr ő l 
b e fe lé  s z á r a d  a z  a n y a g . P é ld a k é p p e n  m e g e m lít jü k , 
h o g y  e g y  12 k g -o s  m a g  k e m e n c é b e n  4  ó ra i s z á r ít á s t  
ig é n y e lt ,  m íg  d ie le k tr o m o s  s z á r í t á s n á l  10 p erc  s z á r í 

t á s i  id ő  e le g e n d ő  v o lt .

H o m o k e lő k é s z íté s .

A  h o m o k  e lő k é s z í t é s e  ú g y  fo rm a -, m in t  m a g f e l 

h a s z n á lá s r a  k ét ir á n y ú  le h e t .  E g y ik  a z , .am ik or fr is s  
h o m o k o t h a s z n á lu n k  fe l, a m á s ik  p e d ig ,  a m ik o r  h a s z 

n á lt  h o m o k  r e g e n e r á lá s á r ó l  b e s z é lü n k . M iv e l a h a s z 

n á lt  h o m o k  ú jra  v a ló  f e ld o lg o z á s a  a d ja  a z  ü z e m  m e 

n e té n e k  n a g y  r é sz é t , íg y  .az a lá b b ia k b a n  so r r a k e r ü íő  
is m e r te té s n é l is  a h o m o k  ú jr a fe lh a s z n á lá s á h o z  s z ü k 

s é g e s  b e r e n d e z é s e k b ő l in d u ltu n k  ki.

A  f r is s  h o m o k  k e v e r é s e  l é n y e g i le g  a z o n o s  a  h a s z 

n á lté v a l .

A  h o m o k e lő k é s z ít é s  m ű v e le t - s o r o z  at á t  l e g m e g 

fe le lő b b e n  a k ö v e tk e z ő  b e r e n d e z é s e k b e n  le h e t  e l 

v é g e z n i:

(A )  z ú z ó ,

( B )  s z ita ,

(C )  m á g n e s e s  s z e p a r á to r ,

( D )  p o r  s z e p a r á to r ,

( E )  m a lo m ,

( F )  la z ító .

A  k ét u tó b b i a z , .a m e ly ik  a f r is s  h o m o k  k é s z í t é 

s é r e  k e ll. A z  e lő z ő k  p e d ig  a h a s z n á lt  h o m o k  fe id o '-  
g o z á s a  m ia t t  s z ü k s é g e s e k .

I ly e n fo r m á n  n é g y  b e r e n d e z é s  v a n , -am ely  a z  id e 

g e n  a n y a g o k  k iv o n á s á r a  s z o lg á l ,  é s  k e ttő  a t u la j 

d o n k ép p e n i k e v e r é s t  c é lo z z a . N e m  c é lu n k  e  h e ly e n  
a g é p e k  k e z e lé s é v e l  fo g la lk o z n i ,  s e m  a tá r o lá s r a  s z o l 

g á ló  b e r e n d e z é s s e l ,  a m e ly  a  k ü lö n b ö z ő  e g y s é g e k h e z  
k a p c so ló d ik . E z é r t  k ü lö n  fo g la lk o z n u n k  k e ll e lő s z ö r  
a h o m o k  m a lm o k k a l (k e v e r ő k k e l)  é s  a la z ító k k a l.

I. K e v e r ő  m a lo m . ( K o l le r - já r a t .)

A  k e v e r ő  m a lo m  k é t s é g t e le n ü l  a le g fo n to s a b b  
e g y s é g e  a z  ü z e m n e k . A  m a lo m  e ln e v e z é s e  h e ly te le n ,  
m iv e l g y ú r ,  .kever, d ö r z s ö l,  d e  ig a z i  é r te le m b e n  v é v e  
n em  ő rö l. A  f r is s  h o m o k b a n  t e r m é s z e te s e n  ö s s z e  k e ll 
tö rn i a  ö ssz -e c e m e n tá ló d o tt  s z e m c s é k  .a g g lo m e r á tu 

m a it ,  d e  n em  s z a b a d  z ú z n i,  tö rn i v a g y  ő r ö ln i a 
k ü lö n á lló  s z e m c s é k e t .  M ű k ö d é s i te r e :

A z  a g y a g f é le s é g e k k e l  k ö tö tt  h o m o k o k n á l ,a m a lo m  
h á r m a s  s z e r e p e t  já ts z ik :  —  (A )  m in t  k e v e r ő , a m e ly  

e g y s é g e s  e lo sz ilá st  b iz t o s í t  a fo r m á z ó h o m ö k  m in d e n  

k o m p o n e n sé r e , é s  h o m o g é n  t ö m e g e t  h o z  lé tre; ( B )  
g y ú r  é s  d a g a s z t ,  h o g y  a z  a g y a g o t  p la s z t ik u s s á  
te g y e ;  é s  (C )  -m int e g y  b e k e v e r ő  s z e r e p e l ,  a m e ly  a 
s z e m c s é k e t  m e g fo r g a t ja  a k o llo id -k ö z e g b e n , é s  
a g y a g -b u r o k k a l v e s z i  ő k et k ö rü l.

A  m a lo m  e  h á ro m  fu n k c ió ja  n em  m in d ig  e g y e n lő  
fo n to s s á g ú .

A  m e s t e r s é g e s  k ö tő a n y a g o k k a l  k ö tö t t  h o m o k o k 

n á l,  h a  ig e n  s o v á n y  h o m o k b ó l in d u lu n k  k i, ú g y  ez  
t e lj e s e n  a d o tt  s z e m c s e r a g y s á g ú  k v a r c - s z e m c s é k b e !

á ll, ak k o r s z ü k s é g  v a n :  —  (A )  a z  e g y s é g e s  e l o s z 

t á sr a , r e n d s z e r in t  f in o m  r é sz e c s k é k  h o z z á a d á s á v a l  
( s z i l ik a - l i s z t ,  v a g y  f a l i s z t )  é s  ( В )  a k ö tő a n y a g ,  v a g y  
k ö tő a n y a g o k  e g y s é g e s  e lk e v e r é s é r e . A  p r o b lém á t  

n a g y ib a n  le e g y s z e r ű s í t i  .az a t é n y , h o g y  c s u p á n  m e 

c h a n ik a i k e v e r é k e k e t  k e ll k é s z íte n i .

II . L a z íto k .

E n n e k  a  b e r e n d e z é s n e k  a z  a  c é lja , h o g y  e l ő 

k é s z í t é s  v a g y  r e g e n e r á lá s  u tá n  a  k e v e r ő b ő i jö v ő  
h o m o k  k é s z í t é s é t  b e fe je z z e .  H a  a  k o lle r já r a t  m in t  
k e v e r ő  m ű k ö d ik  é s  d ú s , r e g e n e r á lt  h o m o k k a l d o lg o 

z ik , k ö n n y e n  k é p e z  lá g y  r ö g ö k e t , a m e ly e k e t  a  p o r 

la s z tó b a n  s z é t  k e l l  z ú z n i.  A z  u tó b b ib a n  is  —  a  h o 

m o k  s e b e s s é g é n e k  m e g f e le lő e n  —  h o m o k -e m u lz ió , 
v a g y  s z u s z p e n z ió  k é p z ő d ik  a  le v e g ő b e n , a m i á lt a l  a 
k ö t ő a n y a g g a l  b u r k o lt  h o m o k s z e m c s é k  ú g y  e lk ü lö n ü l 

n e k , h o g y  a k e le tk e z ő  h o m o k tö m e g  la z a  le s z ,  é s  s z i 

v a c s o s  s z ö v e z e tű :  m er t a k k o r  a fo r m á z ó  h o m o k  jó  
fo ly h a t ó s á g i  tu la jd o n s á g o k k a l  f o g  r e n d e lk e z n i, s  íg y  
le h e tő v é  t e s z i  a fo rm a  jó  k itö l té s é t .

N é z z ü k  m e g  m o s t ,  h o g y  m iily en  t íp u s ú  k e v e r ő -  
m a lm o k a t  ism e r ü n k  é s  e z e k  m ily e n  tu la jd o n s á g o k k a l  
b írn a k .

A  fo r m á z ó -h o m o k o k  b e k e v e r é s é r e  h a s z n á lt  m a l 

m o k a t n é g y  t íp u s b a  le h e t  s o r o ln i ,  m é g p e d ig :

1. F o r g ó -a s z ta lú  m a lm o k ;

2 . A lló - a s z t a lú  m a lm o k ;

3 . V é g t e le n  c s a v a r  e lv é n  m ű k ö d ő  k ev ero k ;

4 . T u r b in a -m a lm o k .

T e h á t e  n é g y  t íp u s  k ö zö tt  le h e t  v á la s z ta n i .
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1. F o r g ó -a s z ta lú  m a lo m .

E z  lé n y e g i le g  e g y  k o r a ia k é  a s z t a lb ó l  á ll ,  a m e ly  
f ü g g ő le g e s  t e n g e ly  k ö r ü l fo r o g . K ét, n a g y  h e n g e r  

d o lg o z ik  a  f e ls z ín e  fe le tt ,  t e n g e ly e ik k e l  r a d iá l is á n  a z  
a s z ta lh o z  ( le m e z h e z ) .  E z e k  a  h e n g e r e k  m e g le h e tő s e n  
h o s s z ú k á s  a la k ú a k  é s  u n iv e r z á l is  c s u k ló r a  v a n n a k  
f e le r ő s í tv e ,  a m e ly  b iz o n y o s  m é r té k ig  v e r t ik á l is  e lm o z 

d u lá su k a t  i s  le h e tő v é  t e s z i  o ly m ó d o n , h o g y  m in d e n  
e g y e s  h e n g e r  c s u p á n  s a j á t  s ú ly á v a l ,  i l l e t v e  t ö m e g é 

v e l  h a t . S z á m o s  k a p a r ó  la p  v a n  b e s z e r e lv e  a z  a s z ta l  
s z in t j é b e ,  a h e n g e r e k  e lé . A z  a s z ta l  m o z g a th a tó ,  é s  
s ú r ló d á s s a l  h a jt ja  a h e n g e r e k e t .

A  h o m o k o t a fo r g ó  tá r c s a  k ö z e p é n  a d a g o ljá k  be. 
A h o m o k  a t e r m é s z e te s  te r e lé s  fo ly tá n  a  m a lo m  k e r ü 

le te  f e lé  v iv ő d ik , d e  a k a p a r o k  m ű k ö d é s e  fo ly tá n  a 

t e n g e ly  f e lé  lö k ő d ik . A  h o m o k  a z  a s z ta lt ,  v a g y  a s e r 

p e n y ő t  a  k e r ü le t  m e n té n  h a g y ja  e l ,  e g y  ú ja b b  k a p a r ó  
s e g í t s é g é v e l .

M in d e n  e g y e s  h e n g e r  a la t t i  á th a la d á s n á l  a  h o 
m o k  n y o m ó  h a tá s n a k  v a n  k ité v e ,  a n é lk ü l a z o n b a n , 
h o g y  a s z e m c s é k  b á r m ily e n  z ú z ó d á s t  is  s z e n v e d n é 

n ek . A  k a p a r ó k n a k  k ü lö n ö sk é p p e n  a z  a sz e r e p ü k , 

h o g y  a  h o m o k o t s z é t h in t s é k  é s  m in d e n  e g y e s  h e n g e r  

e lő t t  ö s s z e k e v e r jé k , s  fo k o z a to s a n  a le m e z  s z é lé h e z  

lö k jék .

2. Á lló -a s z ta lú  m a lo m .

E z  a g é p  a z  e lő b b itő l e l té r ő  a la p e lv e n  m ű k ö 

d ik . A m in t  a  n e v e  i s  m u ta tja , e g y  m a g a s  á l ló  h e n 

g e r b ő l á l l ,  a m e ly n é k  a  v e r t ik á l is  t e n g e ly e  k ö rü l k ét 

fo r g ó -h e n g e r b ő l é s  e g y  v a | y  k é t  n a g y m é r e tű  k a p á 

in k b ó l á l ló  s z e r e lé k  fo r o g .
A  h e n g e r e k  k ü ls ő  á tm é rő i a  v a s t a g s á g h o z ,  i l le tv e  

s z é le s s é g h e z  v is z o n y í t v a  n a g y o k . E z e k  a g ö r g ő k  h o 

r iz o n tá l is  t e n g e ly e k e n  fo r o g n a k . A  g ö r g ő k  e g y  b iz o 

n y o s  t á v o ls á g r a  ( n é h á n y  m ill im é te r r e )  a z  a s z ta l  
la p ja  fö lé  v a n n a k  e m e lv e ,  i l l e t v e  s z a b á ly o z h a tó k .  

A  g ö r g ő k n e k  a f ü g g ő le g e s  t e n g e ly  k ö r ü l le ír t  k ö re  
a r á n y la g  k ic s i  a  s z é l e k  á lta l  le ír t  k ö r h ö z  k é p e s t ,  a m i 
n ek  a z  a z  e r e d m é n y e , h o g y  e g y  s u g á r m e n t i  sú n ló -  
h a tá s  is  h o z z á a d ó d ik  m é g  a fo r g ó  m o z g á s h o z .

A  s ú r ló d ó - , v a g y  ő r lő h a tá s  íg y  g y e n g é b b , m in t  
a n a g y  g ö r g ő k k e l r e n d e lk e z ő  m a lo m é , m iv e l a  s e b e s 

s é g ik ü lö n b s é g e k  k iseb b e k . M á s r é s z t  a n a g y  k a p a r o k  
jo b b  k e v e r ő -  é s  d a g a s z t ö h a t á s t  b iz to s íta n a k .  V é g ü l  
a z  á lló - a s z ta lú  m a lo m b a n  lé v ő  h o m o k  k e z e lé s é n e k  az  
id ő ta r ta m a  v á lto z ta th a tó ,  íg y  ú ja b b  le h e t ő s é g  n y í l ik  
a k e z e i t  h o m o k  e r ő s s é g é n e k  é s  a z  e g y e n le t e s  m in ő 

s é g n e k  a  s z a b á ly o z á s á r a .

L e h e ts é g e s  m é g  a z  1. é s  2 . k o m b in á c ió ja  is .

3. A  v é g te le n -c s ü v a r  e lv é n  m ű k ö d ő  m a lm o k .

E z e k  é s  a h a s o n ló  t íp u s o k , a m e ly e k  m a g u k b a  
fo g la lj á k  a f o r g a t ty ú -h a j tá s s á l  m ű k ö d ő k e t  i s ,  n á lu n k  
k e v é s b b é  ism e r te k  é s  íg y  r é s z le t e s  le ír á s r a  n e m  té 

rü n k  k i. M ű k ö d é sü k e t  t e k in tv e  le h e tn e k  fo ly to n o s a k  
v a g y  s z a k a s z o s a k .

4. T u rb in a -m a lm o k .

A z  ö s s z e s  i ly e n  t íp u sú  g é p e k  e l v i l e g  ú g y  m ű k ö d 

n ek , m in t  a z  a g itá to r o k  é s  a  la z íto k , m e ly e k  r é sz b e n  . 
n e d v e s ít é s r e  s z o lg á ln a k  é s  r é sz b e n  ö s s z e tö r ik  a z  
a p ró  rö g ö k e t . E z e k  a h o m o k o t  d u r v á n  o s z t á ly o z h a t 

já k  tö m e g ü k  s z e r in t ,  a m ik o r  i s  a  f in o m  s z e m c s é k  a 
g é p  a ljá r a  h u lla n a k . N a g y o n  jó l h a s z n á lh a tó k  a  h o 

m o k  v is s z a d o lg o z á s á n á ' l  h ű té sr e .

A  m a lo m  m e g v á la s z t á s á n a k  p r o b lé m á já t  l e e g y 

s z e r ű s ít i  a z , h a  m in d já r t  e lh a g y ju k :

(A )  A  tu r b in a -k e v e r ő k e t  é s  eh h e z  h a s o n ló k a t ,  
a m e ly e k  c s u p á n  m in t  la z íto k  a lk a lm a z h a tó k . D e  m é g  
eb b e n  a  k o r lá to z o tt  f e lh a s z n á lá s b a n  i s  é r té k e s  r é sz é t  
k é p e z ik  a z  ö n tö d e i b e r e n d e z é s n e k  é s

( B )  a v é g t e le n  c s a v a r  e lv é n  m ű k ö d ő  k e v e r ő k e t , 

a m é ly e k  a h o m o k ü z e m b e n  c s a k  m in t  k e v e r ő k  h a s z n á l 

h a tó k . E z e k  r e n d s z e r in t  m e g f e le ln e k  a m e s t e r s é g e s  
k ö tő a n y a g o k k a l k ö tö tt  h o m o k o k  k é s z íté s é r e ,  m in t  
a m ily e n e k  a m a g h o m o k o k .

K ö v e tk e z é sk é p p e n  m a r a d n a k  a z o k  a g é p e k , a m e 

ly e k  a lk a lm a s a k  a z  a g y a g o s  h o m o k o k  k e z e lé s é r e ,  

m in t  a m ily e n e k  a g ö r g ő s  fo r g ó , v a g y  f ix a s z t a lú  m a l 

m o k . H a s z n o s  le s z  m e g v iz s g á ln i  e g y e s  h o m o k r e g e n e 

r á lá s i  e s e te k e t , a m e ly e k  g y a k r a n  e lő fo r d u ln a k  é s  
m e g h a tá r o z n i  a  le g a lk a lm a s a b b  b e r e n d e z é s t  e r r e  a 
c é lr a .

N a g y o n  s o v á n y  sz ilik u -h o m o k b ó l k i in d u lv a ,  a 
k ö v e tk e z ő  a lk a tr é s z e k r e  v a n  s z ü k s é g ,  e l te k in t v e  a 

s z e r v e s  já r u lé k o k tó l:  j ó m in ő s é g ű  s z á r a z  k o llo id  

a g y a g r a  é s  a  s z ü k s é g e s  m e n n y is é g ű  v íz r e . A  sz iló k a - 
h o m ö k o t é s  a  k ö tő a n y a g o k a t  m o s t  t ö k é le t e s  h o m o g e 
n i t á s ig  k e l l  k e v e r n i o ly m ó d o n , h o g y  a  h o z z á a d o t t  v íz  
a le g tö k é le te s e b b e n  é r in tk e z é s b e  k e r ü ljö n  a z  a g y a g 

g a l  é s  a  s z ilik a -s z e m c sé k lk e l,  ú g y  h o g y  a z  e lik ev ered és  
e g y s z e r ű  a b s z o r p c ió v a l  m e n je n  v é g b e .  H a  jó  m in ő 

s é g ű  k o l lo id -a g y a g o t  h a s z n á lu n k , a k k o r  a z  e lk e v e r e -  

d é s , a z  u tá n a  k ö v e tk e z ő  d a g a s z t á s  é s  a z  ő r lé s  h o z z á 

já r u l a h h o z , h o g y  k ie lé g í t ő  te r m é k e t  k a p ju n k . 
A  le g jo b b  g é p  e r r e  a c é lr a  a z  á l ló - a s z ta lú  k e v e r ő .

A m ik o r  t e r m é s z e t e s  h o m o k k a l d o lg o z n a k , a k k o r  
a h e ly e s  v á la s z t á s  a fo r g ó a s z ta lú r a  e s ik :  eb b en  a z  

e s e t b e n  m a g u k n a k  a s z e d im e n tá c ió k n a k  g e o ló g ia i  
v is z o n y a i  b iz to s ít já k  a k ö tő a n y a g  h o m o g é n  e l o s z l á 

s á t  a  h o m o k o n , é s  í g y  a k é s z í t é s  c s u p á n  k e v e r é d  
k érd és .

H a  k v a r c -h o m o k b ó l é s  d ú s  k o l lo id  a g y a g b ó l  á lló  
m e s t e r s é g e s  fo r m á z ó -h o m o k o k a t  k é s z íte n e k , a k k o r  o t t  
e l s ő s o r b a n  a rra  v a n  s z ü k s é g ,  h o g y  a  k e v e r é k  h o m o 

g e n i t á s á t  g y ú r á s s á '  é s  d a g a s z t á s s a l  b iz to s ít s á k :  a 
p la s z t ik u s  tu la j d o n s á g o k a t  a z  a g y a g  e l o s z la t á s á v a l  
h o z z á k  lé tre , a m ik o r  is  a z  a g y a g  a  b e a d a g o lt  v íz z e l  
k erü l é r in tk e z é s b e . I ly e n k o r  a z  á lló a isz ta lú  k e v e r ő  a 
m e g fe le lő b b , m iv e l  a z  g y ú r á s t  v é g e z .

E z e k  ism e r e té b e n  á tté r ü n k  a  h o m o k -r e g e n e r á lá s  
e s e t é n  s z ü k s é g e s  m ű v e le te k r e .  M e g  k e ll  j e g y e z n i ,  
h o g y  a z  it t  le ír ta k  g é p e s í t e t t  ö n tö d é k r e  v o n a tk o z n a k .

A  m o d e m  h o m o k -r e g e n e r á ló  ü z e m  b e r e n d e z é s é 

n ek  k é t fo ly a m a to n  k e ll a la p u ln ia :  e lő k é s z í t é s  é s  
r e g e n e r á lá s .

A  fo rm á k b ó l a h o m o k o t  r o s ta , v a g y  m e c h a n ik u s  
k ir á z ó  s e g í t s é g é v e l  t á v o l ít ju k  e l .  A  k e z d e t i  r o s tá lá s ,  
v a g y  k ir á z á s  c é lja  h á r m a s :

(A )  E lő s z ö r  a r o s té ly  v is s z a t a r t ja  a z o k a t  a r ö 

g ö k e t , a m e ly e k  n em  tu d n a k  á te sn i;  ( B )  a z o k a t  a z  id e 

g e n  a n y a g o k a t  is  v is s z a t a r t j a ,  a m e ly e k  n a g y o b b a k ,  
m in t  a  ra jta  lé v ő  ly u k a k : h a m u - , s a la k -  é s  k o k s z 

rö g ö k ; (C )  a  fe n é k  r e n d sz e r in t  s z ív á s  a la t t  v a n , a 
g á z o k , a g ő z  é s  a f in o m  p o r  n a g y r é s z e  e l t á v o l í t 

h a tó .

V
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A  r á z ó - s z ita  íg y  m e g k e z d i a h a s z n á lt  h o m o k  re 

g e n e r á lá s á n a k  a m ű v e le t e i t ,  d u r v a  t i s z t í t á s s a l ,  a m e ly  
n e m c s a k  h o g y  n a g y o n  é r té k e s , d e  m e g  is  k ö n n y ít i  a  
h o m o k  to v á b b i s z á l l í t á s á t .  A  n a g y  r ö g ö k  e lk ü lö n íté s e  
a le g tö b b  e s e tb e n  a z o n b a n  f e le s le g e s ,  m in t  m á r  a 
r e g e n e r á lá s i  fe je z e tb e n  is  lá ttu k . E z e k e t  ö s s z e  k e ll 
t ö m i é s  á t  k e l l  e n g e d n i  a r o s té ly o n . H a  n in c s e n  
i ly e n  r á z ó s z ita ,  akikor a  h o m o k o t  d u r v a  á l la p o tb a n  
k e ll  a . k e ze lő -ü z em ib e  s z á l l í t a n i ,  a m e g lé v ő  h á tr á 

n y o k k a l t e r m é s z e te s e n , m in t  a m ily e n e k  a  h o m o k  k ö z t  
m a r a d t v a sd a r a b o k , n a g y  rö g ö k , stb .

A  h o m o k  to v á b b i k e z e lé s e  fo ly a m á n  e l tá v o l ít ju k  

a b e n n f o g la lt  n a g y  v a s d a r a b o k a t .  A  h o m o k  k é t  t íp u s ú  

v a s a t  ta r ta lm a z :  h o m o k m e n te s  d a ra b o k a t, —  e z e k  
r e n d s z e r in t  a n a g y o b b  é s  n e h e z e b b  d a r a b o t  —  é s  
m é g  a  h o m o k r ö g ö k b e  á g y a z o t t  d a r a b o k a t  —  s z e g e k ,  
k a m p ó k , ö n tv é n y -v a r r a to k  s tb . —  a z a z  a k is e b b  é s  
k ö n n y e b b  d a ra b o k a t. A  h o m o k o t e z é r t  m e g f e le lő  s z á l 

l í t ó s z a la g r a  k e l l  k ite r íte n i és_ e r ő s  m á g n e s e s  s z e p a 

rá to ro n  k e ll k e r e s z tü lm e n n ie ,  a m e ly  a s z a b a d  v a s a t  
v is s z a t a r t ja .  A m ik o r  e z  m e g tö r té n t ,  a k k o r  a  h o m o k  
á t m e g y  a tö r ő b e , a h o l  a h o m o k r ö g ö k e t  ö s s z e tö r ik .

E z  tö rő -, ü tő - v a g y  k a la p á c s o s  m a lo m b a n  tö r té n 
h e t. M iv e l  a  n y o m á s s a l ,  v a g y  d ö r z s ö lé s s e l  m ű k ö d ő  

g é p e k  a h o m o k b a n  b e n n f o g la lt  id e g e n  a n y a g o k r a  is  
h a t á s s a l  v a n n a k , á ta la k ít já k  e z e k e t  k o k sz p o r r á , f in o m  

h a m u v á  stb ., e z  a tö r ő -m a lo m  g o n d o s  f e lü g y e le te t  
k ív á n . A  b e á l l í tá s á t  ú g y  k e l l  e lv é g e z n i ,  h o g y  c s a k  a 
h o m o k r ö g ö k e t  tö r je  ö s s z e ,  é s  n e  p o r ít s a  e l a k ís é r ő  
id e g e n  a n y a g o k a t .  A  h o m o k  s z e m n a g y s á g a  —  m iu tá n  
e lh a g y t a  a tö r ő t—  so k k a l e g y s é g e s e b b ,  n e d v e s 

s é g e  jo b b  e lo s z lá s ú ,  h id e g e b b , g á z o k tó l  é s  g ő z ö k tő l 

m e n te se b b .

A  to r o n  k e r e s z tü lm e n v e  a  r ö g ö k b e  á g y a z o t t  
v a s  e l tá v o l íth a tó :  a h o m o k  e g y  m á s o d ik  m á g n e s e s  
sz e p a r á to r o n  is  k e r e s z tü lm e g y  v é g l e g e s  t i s z t í t á s  
v é g e t t .  E k k o r  m é g  ta r ta lm a z  a  h o m o k  o ly a n  
r é s z e k e t  a k e v e r é k b e n , a m e ly e k e t  e l  k e ll  t á v o l íta n i .  
E z t  c s a k  s z i t á lá s s a l  le h e t  v é g h e z v in n i .  A  h a s z n á lt  

s z ita  m e g f e le lő  m ó d o n  e g y  fo r g ó  k ú p a la k ú  d ob , ez  

v íz s z i n t e s  t e n g e ly ű ,  a m e ly n e k  a f e lü le t e  m e g f e le lő  
d r ó th á ló b ó l á l l ;  A  n a g y o b b  d a ra b o k , v a g y  a sa la k  
v é g ig h a la d  a  m e g h a j to t t  d o b  f e ls z ín é n .  E z e k  a  s a la 
k o k  a z  id e g e n  a n y a g o k o n  k ív ü l ta r ta lm a z n a k  k o k sz o t, 
h a m u t, s tb . h o m o k r ö g ö k e t  i s ,  a m e ly e k  á tm e n te k  a 
tő rö n , r e n d sz e r in t  m e g o lv a d t  s z e m c s é k  v a g y  d a ra b o k  

fo r m á já b a n . A  s z ita  ly u k n a g y s á g á n a k  o ly a n n a k  k eli 

le n n ie , a m it  k ís é r le t i l e g  h a tá r o z u n k  m e g ,  h o g y  a 

h o m o k  t íp u s á n a k  (a  j e le n lé v ő  a g y a g  t ű z á l ló s á g a )  
a z  e lv é g z e t t  m u n k á n a k  (a  d a ra b o k  á t la g o s  n a g y 

s á g a )  é s  a tö r ő  h a tá s fo k á n a k  m e g fe le lj e n ;  e z  n a g y 

s á g r e n d i le g  kb. 5 — 10 mim k ö z é  e s ik . N e m  sz a b a d  
tú l f in o m n a k  le n n ie ,  ú g y  e lk e r ü ljü k  a v e s z t e s é g e k e t .

A  f in o m  r é s z e c s k é k  e l tá v o l í tá s a  ú g y  tö r té n ik , 
h o g y  ile v e g ő -á r a m o t  fú jn a k  s z a b á ly o z o t t  s e b e s s é g g e l  
a h o m o k  v é k o n y  r é te g é n  á t, o ly m ó d o n , h o g y  a z  e lő r e  
m e g á lla p íto t t  s z e m c s e n a g y s á g ú  r é sz e c s k é k e t  r a g a d ja  
m a g á v a l .  G y a k o r la tb a n  a h o m o k n a k  a z  e g y ik  s z á l 

l í t ó s z a la g r ó l  a m á s ik r a , v a g y  a g é p b e  v a ló  e s é s é t  
h a s z n á ljá k  fe l, m in t  o ly a n  p o n to k a t , a m e ly e k n é l  
le v e g ő - fú v á s is a l  v a g y  e l s z ív á s s a l  le h e t  a p o rt e l t á v o 
líta n i.

H a  a  h o m o k o t e z u tá n  a k e z e lé s  u tá n  m e g v i z s 

g á lju k , a k k o r  a z t  ta lá lju k , h o g y  m e n te s  m in d e n  id e 

g e n  t e s t tő l ,  k e m é n y  r ö g ö k tő l,  n e m  ta r ta lm a z  tú l so k  

f in o m  r é s z e c s k é t  é s  e g é s z e n  k ih ű lt . A z  á t la g o s  s z e m 

c s e n a g y s á g  a  m e g e n g e d e t t  f in o m  r é s z e c s k é k , v a g y  
p o ro k  a ls ó  h a tá r á tó l  a  s z i t a s o r  f e ls ő  h a t á r á ig  t e r 

jed . A z  e d d ig i k e z e lé s e k k e l a  h o m o k o t  c s u p á n  t i s z t í 

to ttu k  é s  e g y s é g e s ,  á t la g  s z e m c s e n a g y s á g ú r a  a la k í 
to ttu k  át.

H á tr a  v a n  m é g :

(A )  A  h o m o k v e s z te s é g e t  (m in t  a p o r  é s  tú l  n a g y  
s z e m c s é k )  a z  e r e d e t i t é r fo g a tú r a  p ó to ln i;  ( B )  p ó 

to ln i a  k ö tő a n y a g o t ,  a m e ly  a  f in o m  r é s z e c s k é k k e l é s  

a tú l n a g y  d a ra b o k k a l ’k á n h a v e sz é tt;  (C )  a p á r o lg á s 

s a l  e lv e s z e t t  n e d v e s s é g  p ó t lá s a ;  ( D )  a  h o m o k  p la s z 

t ik u s  tu la j d o n s á g a in a k  a  v i s s z a á l l í t á s a ,  é s  ( E )  a 
la z ítá s .

L é n y e g ille g  m á r  o sa k  a z  s z ü k s é g e s ,  h o g y  a  f r is s  
h o m o k  é s  a g y a g  m e g f e le lő  r e g e n e r á ló  k ev e r é k é t  e l 

k é s z íts ü k , a s z ü k s é g e s  a d a lé k o k k a l. E z u tá n  v a l a 

m ily e n  a lk a lm a s  m a lo m b a n  m e g  k e ll  k e v e r n i ,  k i s z á 

m ítv a  a r é g i h o m o k  é s  a r e g e n e r á ló  k e v e r é k  a r á 

n y á t . L é n y e g e s  p r o b lé m a  m a r a d  a z o n b a n  a z  ú jr a k e v e -  
r é sh e z  s z ü k s é g e s  v í z  a d a g o lá s a .

A  k e v e r ő  v íz n e k  e g y e n le t e s e n  k e ll  á th a to ln ia  a z  
a g y a g r é t e g e n ,  a m e ly  a  v é g s ő  t e r m é k  m in d e n  e g y e s  
s z e m c s é jé t  k ö r ü lv e s z i ,  é s  a m e ly  m é g  k ö r ü lv e s z i  a 

h a s z n á lt  h o m o k  le g tö b b  s z e m c s é jé t  is . A  m e c h a n ik u s  
k e v e r é s s e l  le h e tő v é  v á l ik  e g y  a d o t t  t é r fo g a tú  h o m o 

k on  tö r té n ő  e g y s é g e s  e lo s z lá s :  d e  s z ü k s é g e s  m é g  
to v á b b m e n n i a fo ly a m a t ta l ,  h o g y  a  k ü lö n á lló  s z e m 
c s é k e n  h o m o g é n  -ö lo sz lá st  k a p ju n k  é s  b iz to s ít s u k , 
h o g y  m in d e n  e g y e s  s z e m c s e  a g y a g o s  b u r k o la ta  m e g 

f e le lő e n  é s  e g y e n le t e s e n  le g y e n  m e g n e d v e s í t v e .

E z t  a z o n b a n  n e m  le h e t  a r á n y la g  d u r v a  m e c h a 

n ik a i e s z k ö z ö k k e l e lé r n i;  k a p il lá r is  e l já r á s o k a t  k e ll 
a lk a lm a z n i.  E z e n k ív ü l  e l e g e n d ő  id ő t k e ll  h a g y n i ,  
h o g y  e z e k  a h a tá s o k  v é g b e m e h e s s e n e k  é s  tö k é le te s e n  
le já t s z ó d h a s s a n a k . í g y  te h á t  k é t  t é n y e z ő  v a n :  a k a 

p i l lá r is  h a tá s s a l  tö r té n ő  n e d v e s í t é s  é s  a z  id ő , a m e ly  
a f o ly a m a t  le já t s z ó d á s á h o z  s z ü k s é g e s .  E z  k é t s é g t e l e 

n ü l la s s ú  le fo ly á s ú . E z é r t  lé n y e g e s  k érd és , h o g y  

m ily e n  a  h e ly e s  h o m o k -r a k tá r o z á s  é s  h o g y  m e n n y i  
id ő t  k e l l  fo r d íta n i a  v í z  a d a g o lá s á r a .

A  h a s z n á la t r a  k é s z  fo r m á z ó -h o m o k  n e m  a lk a l 
m a s  a r a k tá r o z á sr a  é s  tá r o lá s r a ,  m iv e l  a  s z e l lő z é s s e l  
g y o r s a n  k is z á r a d  é s  e lv e s z t i  a  fo n m á z h a tó s á g á t . 
M é g is  jo b b , h a  a v iz e t  a r a k tá r o z á s  e lő t t  a d a g o ljá k  

h o z z á . V a g y i s  e le g e n d ő  v iz e t  k e ll  a  h o m o k h o z  a d a 

g o ln i a r a k tá r o z á s  e lő t t ,  h o g y  b iz to s ít s á k , h o g y  a 
k e v e r ő b e  b e lé p ő  h o m o k  n e d v e s s é g ta r ta lm a  v a la m iv e l  
k ise b b  le g y e n ,  m in t  a m ily e n  a v é g é n  s z ü k s é g e s .  A z  
e s e t le g  m u ta tk o z ó  k is  h iá n y t  a m a ia m b a n  p ó to ln i 
leh e t.

H o g y  a z  e lk e v e r ő  v íz  le g n a g y o b b  r é s z é t  m iér t  

t a n á c s o s  a r a k tá r o z á s  e lő t t  h o z z á a d a g o ln i ,  a k ö v e t 

k ező k b en  le h e t  m e g o k o ln i :

(A )  A  tá r o ló b a n  a v íz  á t  tu d ja  já r n i a k a p il la -  
r itá s  fo ly tá n  a z  e g é s z  a n y a g o t;  ( B )  A  k is  k e m é n y  
g ö m b ö k , a m e ly e k  n a g y  sz á m b a n  le h e tn e k , j e le n  a 
h o m o k b a n , fo k o z a to s a n  v e s z ik  fe l  a v iz e t ,  fo k o z a to 

s a n  o m la n a k  s z é t  é s  v e s z t ik  e l  tö m ö r s é g ü k e t .  (C )  A  
h o m o k h o z  v a ló  v íz a d a g o lá s  a la z í t á s  e lő tt  a r á n y la g  
a la c s o n y  h ő m é r s é k le tr e  h ű ti le  a  h o m o k o t, a n é lk ü l, 
h o g y  n a g y o b b m é r v ü  p á r o lg á s i  v e s z t e s é g  lé p n e  fe l.

!
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À  h o m o k  i ly e n  é r le lé s é n e k  e lő n y e i  jó l  ism er tek . 
R é g e n  c s u p á n  e z t  a z  „ ö r e g ít é s i“ m ó d s z e r t  h a s z n á ltá k  

a h o m o k o k  e lk é s z í t é s é n é l .

A z  i ly m ó d o n  k é s z íte t t  h o m o k  m á r  jó  fo r m á z ó  
h o m o k . A z  e g é s z  t ö m e g e  é s  a  fo r m á z ó  t u la j d o n s á g a i  
a z o n b a n  g y o r s a n  c sö k k e n n e k , h a  a h o m o k - é s  a z  
a g y a g v e s z t e s é g e t  n e m  p ó to lju k . A  le g k ö z e le b b i m ű v e 

le t  a k e v e r é s ,  e z é r t  lé n y e g e s .

L e g jo b b , h a  a  v iz e t  k ö z v e t le n ü l  a m a lo m b a  tö r 

tén ő  b e lé p é s  e lő t t  a d a g o lju k  h o z z á , p e r m e t  fo rm á -  
• já b a n .

B á r m ily e n  t íp u s ú  m a lo m b a n  v a ló  k e v e r é s  u tá n  
a h o m o k o t tu r b in a -m a lo m b a n  k e ll la z íta n i .  E z u tá n  
m á r  fo r m á z á s h o z , i l l e t v e  a  fo r m á z ó g é p e k  tá r o ló ih o z  

k erü lh e t  a k é sz , i l l e t v e  a r e g e n e r á lt  h o m o k .
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K ö n y v ú j d o n s á g o k  i s m e r t e t é s e .

A  K oh ó- é s  G é p ip a r i M in is z té r iu m  1 9 5 1 . o k tó b er

1 3 -á n  m e g ta r to tt  é r te k e z le t é n  Z S O F IN Y E C Z  e lv tá r s  
m e g e m lí te t t e ,  h o g y  a k e m e n c é k  re k o r d id ő  a la t t i  f e l 

é p í t é s e  i s  b e b iz o n y íto t ta ,  h o g y  m ily e n  h a ta lm a s  s e 

g í t s é g  a  v a s k o h á s z a tb a n  is  a z  é le n já r ó  s z o v je t  m ű 

s z a k i ta p a s z ta la to k  á tv é te le .

G E R Ö  E R N Ő  e lv tá r s  n a g y j e le n t ő s é g ű  f e l s z ó la lá 

s á b a n  r á m u ta to tt  a rra , h o g y  a  s z o v je t  m ű s z a k i t a 

p a s z ta la to k  f e lh a s z n á lá s á b a n  k o m o ly  j a v u lá s  m u ta t 

k o z ik  u g y a n ,  d e  a  j e le n le g i  h e ly z e t t e l  m é g  m in d ig  
n e m  e lé g e d h e tü n k  m e g . A z  a t é n y ,  h o g y  a  S z o v j e t 

u n ió  á ta d ja  é r té k e s  m ű s z a k i ta p a s z ta la ta i t ,  ó r iá s i  s e 

g í t s é g e t  j e le n t  sz á m u n k r a .

M a  m á r  a  m a g y a r  n y e lv e n  m e g je le n t  s z o v je t  
k o h á s z a t i  é s  ö n t é s z e t i  s z a k k ö n y v e k  so r a  á ll  m é r n ö 

k e in k , te c h n ik u s a in k , m ű v e z e tő in k  é s  s z t a h a n o v is 

tá in k  r e n d e lk e z é s é r e . E z e k n e k  a  ta n u lm á n y o z á s a  
s z a k e m b e r e in k  m ű s z a k i  tu d á s á n a k  e m e lé s é n  k e r e s z 

tü l g y a k o r la t i  t e r m e lé s i  e r e d m é n y e k h e z , a  te r m e lé s  
m e n n y is é g i  é s  m in ő s é g i  n ö v e k e d é s é h e z ,  a  m u n k a  te r 

m e lé k e n y s é g é n e k  fo k o z á s á h o z  é s  a z  ö n k ö lt s é g  c s ö k 

k e n té s é h e z  v e z e t .  A z  a lá b b ia k b a n  r ö v id e n  ism e r te tü n k  
n é h á n y  k itű n ő  s z a k k ö n y v e t ,  m e ly e k  a N e h é z ip a r i K i 

a d ó  k ia d á s á b a n  j e le n te k  m e g .

M . J u . B A L S I N :  „ P o r k o h á s z a ta “ b e h a tó a n  t a g 

la lja  a fé m p o r o k a t , a  s a j to lá s t ,  a z s u g o r ítá s t ,  a  f é m 

k e r á m iá i , e le k tr o te o h n ik a i é s  m á g n e s e s  a n y a g o d a t ,  
v a la m in t  a p o r k o h á s z a t  g a z d a s á g o s s á g á t  é s  f e j lő d é 

s é n e k  k i lá tá s a it .

B J E L J A L J E V : „ K ö n n y ű fé m e k  k o h á s z a ta “ c ím ű  
m ű v e  r é s z le t e s e n  is m e r te t i  a z  a lu m ín iu m -  é s  a m a g 

n é z iu m k o h á s z a to t ,  d e  k iter jed ' e g y é b  k ö n n y ű fé m e k ,  
ú g y  m in t  a  b e r i l lu m - , k a lc iu m -, b á r iu m - é s  lit iu m -  
k o b á s z a t  t a g la lá s á r a  i s .

G IE R D Z I J E W S K L  „ Ö n té s i h ib á k  é s  r e n d sz e r ü k “ . 
A  k itű n ő  le n g y e l  s z e r z ő  a z  ö n té s i  h ib á k a t  ism e r te t i 
é s  a z o k a t  k é p ek k e l i s  i l lu s z tr á lja .

I. P .  J E G O R E N K O V : „ Ö n tö d e i fo r m á z o k  k é z i 

k ö n y v e “ g y a k o r la t i  é s  e lm é le t i  ú tm u ta tá s o k a t  ta r ta l 

m a z  a z  ü z e m i is k o lá k b a n  k ik é p z e t t  ö n tő m u n k á s o k  
r é s z é r e . A  k ö n y v - r é s z le t e s e n  is m e r te t i  a  fo r m á z á s , 
o lv a s z t á s  é s  ö n t é s  ö s s z e s  m u n k a fo ly a m a ta it .

V . F . K O P IT O V : „ H ő g a z d a s á g i  é s  h ő te c h n ik a i 
k é r d é s e k  a  v a s ip a r i  k e m e n c é k n é l“ . A  k ö n y v  a  s z o v je t  
K ö z p o n ti M ű s z a k i é s  G é p é s z e t i  T u d o m á n y o s  K u ta tó -  
in té z e tn e k  (C N I I T M A S )  a z  a c é l  h e v í t é s é v e l  k a p c s o 

la t o s  k ís é r le te it  ír ja  le . A  k ö n y v  s z á m o s  a d a to t  é s
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s z á m ít á s t  is  ta r ta lm a z  a z  a c é l h e v ít é s é r e ,  a s z é n  d if 

f ú z ió já r a  é s  a  lá n g  a e r o d in a m ik á já r a  v o n a tk o z ó la g .

L E V I N , L I B E R M A N , Р О Т О К , G I L D I N E R :  „ M ű 

s z a k i n o n m a k é s z íté s , m u n k a s z e r v e z é s  é s  t e r v e z é s  a 
v a s k o h á s z a tb a n “ . A  k ö n y v , a m e ly  a z  U k r á n  T u d o 

m á n y o s  F é m k u ta tó  I n té z e t  tu d o m á n y o s  k o l le k t ív á já 

n a k  m ű v e , is m e r te t i  a k o h á s z a t i  m ű s z a k i  n o r m a k é s z í 

t é s ,  a m u n k a b é r m e g á lla p ítá s ,  a b é r e ls z á m o lá s  é s  a 
m u n k a e r ő n y ilv á n ta r tá s  ö s s z e s  k é r d é se it .

A . M . M I N K J E V I C S :  „ A z  a c é l  t e r m o k é m ia i k e 

z e lé s e “ c ím ű  m ű v e  a z  a c é l  c e m e n tá lá s á t ,  n itr á lá s á t ,  
k r ó m o z á s á t  s tb . is m e r te t i .  A  k ö n y v  le ír ja  a d if fú z ió s  

é s  v e g y i  f o ly a m a to k  t ö r v é n y s z e r ű s é g e i t  é s  ism e r te t i  
a  h ő k e z e l t  a c é l  s z e r k e z e té t  é s  t u la j d o n s á g a it .

V . P E T R O V fC S E V :  „ P o r s z é n t ü z e lé s ű  ip a r i k e 

m e n c é k “ c ím ű  k ö n y v e  a  m e le g í t ő ,  h ő k e z e lő  é s  o l 

v a sz tó k e m e n c é k  sz e r k e z e té t  is m e r te t i .  A  k ö n y v  o ly a n  
s z a k e m b e r e k h e z  s z ó l ,  a k ik  k e m e n c é k  t e r v e z é s é v e l  é s  

ü z e m b e n ta r tá s á v a l  fo g la k o z n a k .

P . V . P la o k ij:  „ A  n y o m á s o s  ö n t é s  t e c h n o ló g iá j a “ . 

R é s z le te s e n  t á r g y a lj a  a g y á r t á s i  e l j á r á s  v a la m e n n y i  
fá z is á t ,  a  k ü lö n le g e s  g é p e k  le ír á s á tó l e g é s z e n  a  fo r 

m á k  s z e r k e z e t é ig  é s  e lk é s z í t é s é ig .

V . M . S E S Z T O P A L :  „ A  s z e r s z á m g é p g y á r t á s  ö n t 

v é n y e i“ c ím ű  m ű v e  a s z e r s z á m g é p g y á r t á s n á l  a lk a l 

m a z o t t  ö n té s i  e l já r á s o k  t e c h n o ló g iá j á t  is m e r te t i .  A  
s z e r z ő  k ü lö n ö s  f ig y e lm e t  fo rd ít  a z  ö n tv é n y e k  g a z d a 
s á g o s  g y á r t á s i  m ó d s z e r e ir e ,  a f u t ó s z a la g o s  g y á r tá s r a  
é s  m á s  h a la d ó  m ó d s z e r e k  ism e r te té s é r e .

N . L. S Z T R E L E C — A . J u . T A J C — V . S Z . G U L -  

J A N S Z K IJ :  „ M a g n é z iu m k o h á s z a t“ c ím ű  k ö n y v e  i s 

m e r te t i a m a g n é z iu m g y á r t á s  n y e r s a n y a g a it ,  v a la m in t  
a z  e le k tr o lit ik u s , t e r m ik u s  é s  k a r b o te r m ik u s  m a g n é 

z iu m -e lő á l l í tá s  t e c h n o ló g iá j á t  é s  a m a g n é z iu m  t u la j 

d o n s á g a it ,  o lv a s z t á s á t  é s  f in o m ítá s á t .

V . M . Z A M O R U J E V : „ A c é lg y á r t á s “ c ím ű  c ik k e  
k ö n n y e n  é r th e tő  m ó d o n  tá r g y a lj a  a  M a r tin -  é s  v i l 

la m o s  ív k e m e n c é k b e n  tö r té n ő  a c é lg y á r t á s  t e c h n o ló 

g iá já t .  A z  a c é l  o lv a s z t á s á r ó l  é s  ö n té s é r ő l  s z ó ló  f e j e 

z e te k  a  le g k iv á ló b b  s z o v je t  k u ta tó k , m ű v e z e tő k  é s  
s z ta h a n o v is ta  o lv a s z tá r o k  g y a k o r la t i  t a p a s z ta la ta i t  
ism e r te t i.

K ü lö n  k ö te tb e n  a d tu k  ki a „ G é p ip a r i E n c ik lo 

p é d ia “ X IV . k ö te té n e k  I. é s  X II . f e je z e te it ,  „ ö n tö d é k  

é s  g y á r i  la b o r a tó r iu m o k  t e r v e z é s e “ c ím e n . A  k ö n y v  

ta r ta lm a z z a  a  t e r v e z é s h e z  s z ü k s é g e s  ö s s z e s  t e c h n o 

ló g ia i  a d a to k a t , a m e ly e k  n e m c s a k  a te r v e z ő m é r n ö k , 
h a n e m  a g y á r t á s t e c h n o ló g u s  s z á m á r a  is  k o m o ly  s e 
g í t s é g e t  je le n t .

A  S z o v j e t u n ió  S z e r s z á m ip a r i  M in is z té r iu m á n a k  
ö s s z e á l l í t á s á b a n  m e g j e le n t  „ Ö n tö d e i m u n k á k  t e c h n i 

k a i m in im u m a i a  S z o v je tu n ió b a n “ c ím ű  k ia d v á n y u n k  

ism e r te t i  a z o k a t  a g y a k o r la t i  é s  e lm é le t i  tu d n iv a ló 

k a t é s  is m e r e te k e t , a m e ly e k k e l a  s z a k k é p z e tt  ö n tő n e k  

r e n d e lk e z n ie  k e ll.

M ű s z a k i é r t e lm is é g i  d o lg o z ó in k  é s  s z t a h a n o v i s 

t á in k  ö r ö m m e l fo g a d t á k  a  f e n te m líte t t  k ö n y v e k e t ,  
m e ly e k  m in d e z id e ig  h iá n y o z ta k  a m a g y a r n y e lv ű  k o h á 

s z a t i  é s  ö n tö d e i s z a k ir o d a lo m b ó l é s  s z á m o s ,  a  fen ti 
m ű v e k  n y o m á n  m e g s z ü le t e t t  t a lá lm á n y  é s  ú j ítá s  

m u ta tja , h o g y  te r m e lé s i  s z a k e m b e r e in k  a  s z o v je t  ta 

p a s z ta la to k a t  j ó l  h a s z n á lt á k  fe l.

R em é ljü k , h o g y  G e r ő  e iv tá r s  ú tm u ta tá s a  n y o 

m á n  k o h á s z a in k  é s  ö n tő in k  m é g  a z  e d d ig in é l  is  n a 

g y o b b  m é r té k b e n  f o g n a k  m e r íte n i a  s z o v je t  t a p a s z 

t a la to k  k im e r íth e te t le n  k in c s e s h á z á b ó l:  a  s z o v je t  m ű 

s z a k i  ir o d a lo m b ó l.

F E L H Í V Á S

a  tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a , i l le tő le g
d o k to r a  fo k o z a t  e ln y e r é s e  tá r g y á b a n

A Magyar Népköztársaság Elnöki Tanácsának 1951. 
évi 26. számú törvényerejű rendelete, mely a tudományok 
doktora tudományos fokozat bevezetéséről intézkedik, le
hetővé teszi, hogy az egyetemi ny. r. tanárok, egyetemi 
ny. rk. tanárok, intézeti tanárok (docensek), főorvosok, 
adjunktusok, főiskolai tanárok, kutatóintézetek vezetői 
(igazgatói), kutatóintézetek osztályvezetői, c. ny. r. taná
rok, magántanárok, egyszerűsített eljárás útján nyerhes
sék el a tudományok doktora, illetőleg kandidátusa foko
zatot, amennyiben ennek tudományos előfeltételei fennál- 
lanak. A fent felsoroltak közül azoknak, kik egyszerűsített 
úton kívánják elnyerni e fokozatokat, a 184/1951. MT. sz. 
rendelet értelmében 1952. év i ja n u á r  hó  1-ig kell erre vo
natkozó kérvényüket a Tudományos Minősítő Bizottság
hoz (Budapest, V., Géza-u. 2.) benyújtani. A kérelemhez 
mellékelni kell:

a ) folyamodó életrajzát,
b) tudományos munkáinak jegyzékét és különlenyo

matáit.
A folyamodónak kérelmében meg kell jelölni, mely 

tudományos munkáit tartja legfontosabbaknak. Amennyi
ben folyamodni szándékozó fenti határidőt nem tudja be
tartani, úgy e határidőig beadott kérelmében haladékot 
kérhet a Tudományos Minősítő Bizottságtól, mely azt kü
lönlegesen méltánylandó esetben meg fogja adni.

A Tudományos Minősítő Bizottság a beadott kérel
meket 1952. évi szeptember hó 30-ig fogja felülvizsgálni.

Fenti határidő nem vonatkozik azokra, akik a tudo
mányok kandidátusa, illetőleg doktora fokozatot a sza
bályszerű úton kívánják elnyerni. Erre vonatkozóan ér
dekeltek később fognak részletes tájékoztatást kapni. 
Nem vonatkozik továbbá fenti határidő a Magyar Tudo
mányos Akadémia rendes és levelező tagjaira, kik a 
tudományok doktora fokozatot külön eljárás nélkül kap
ják meg.

Budapest, 1951. november 10.
E rd ey -G ru z  Tibor s. k., 

a Magyar Tudományos Akadémia 
főtitkára.

Ö N T Ö D E

f e l e l ő s  s z e r k e s z t ő  : V a j k  P é t e r  —  F e l e l ő s  k i a d ó  : A  N e h é z i p a r i  K ö n y v -  é s  F o l y ó i r a t k i a d ó  V á l l a l a t  v e z é r i g a z g a t ó j a  

B u d a p e s t i  S z ik r a  N y o m d a , V ., H o n v é d -u . 1 0 . —  F e le lő s  v e z e tő :  R a d n ó ti K á ro ly .
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130. — E. T. O. 621.7, 669.

M B sz . D ó k . K o h á s z a t  é s  Ö n tö d e . I I I .  1. s z .  1— 12 o ld .  B u d a p e s t ,  1951. ja n u á r .



I. KOHÁSZÁT

A n y a g v iz sg á la t , m ech a n ik a , m ű szerek , n y ersa n y a g o k , s e g é d a n y a g o k  stb.

5 3 9 .3 7 4 :6 6 9 .3 6

1. E lő z e te s  d e fo r m á c ió  s e b e s s é g é n e k  h a t á s a  a z
e n e r g ia e ln y e lé s r e ,  ré z  ö s s z e n y o m á s á n á l .  (V H ja n ie  
s z k o r o s z t i  p r e d v a r ite l’n o j d e fo r m a c ii n a  p o g lo s c s e n ie  
e n e r g i i  p r i s z z s a t i i  m e d i .)  S z tu d e n o k , J u . A . —  
Z s u r n a l  T e h n i c s e s z k o j  F i z i k i .  1 9 5 0 . 4 .

4 3 1 — 3 9  o ld . T.: K T K . R .: F a r k a s  Im re . M . D . K o h á 
s z a t  1 9 5 1 . 1.

A z  e ln y e lt  e n e r g ia  m e g h a tá r o z á s a ,  e lő z e te s e n  
d in a m ik a ila g  é s  s z ta ty k a i la g  d e fo r m á lt  ré z  s z ta t ik á i  
ö s s z e n y o m á s á n á l .  A z  e ln y e l t  e n e r g ia  m e n n y is é g e  a z  
e lm é le t i  v á r a k o z á s n a k  m e g f e le lő e n  f ü g g  a z  e lő z e te s  
d e fo r m á c ió  s e b e s s é g é t ő l .  B ib i.  7 .

6 2 0 .1 7 2 .2 5 1 .2 :6 2 0 .1 7 1 .3 1

2 . A  d e fo r m á c ió  s e b e s s é g é n e k  b e f o ly á s a  s z é n ta r 
t a lm ú  a c é l s z i lá r d s á g á r a  m a g a s  h ő m é r s é k le te n .  
( V l i ja n ie  s z k o r o s z t i  d e fo r m a c ii  n a  p r o c s n o s z t ’ u g le -  
r o d isz to j  s z t a l i  p r i v ü s z o k ih  te m p e r a tu r a h .)  Z a jk o v , 
M . A . —  Z s u r n a l  T e h n i c s e s z k o j  F i z i k i .
1 9 4 9 . j ú n iu s .  7 1 0 — 721 o ld . T .: K T K - R-: D r. S z é p  
I v á n . M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A c é l p r ó b a te s te k  k ü lö n b ö z ő  s e b e s s é g g e l  v é g z e t t  
s z a k ít á s i  v i z s g á la t a i  a z t  m u ta ttá k , h o g y  a s z i lá r d 
s á g i  h a tá r  é s  a k é p lé k e n y  d e fo r m á c ió  á l la n d ó i  f ü g g .  
n ek  a  h ő m é r s é k le t tő l  é s  a  d e fo r m á c ió  s e b e s s é g é tő l ,  
ö s s z e f ü g g é s t  á l la p ít o t t  m e g  a  s e b e s s é g i  e g y ü t th a tó  
é s  a  T /T  o lv .  v i s z o n y  k ö z ö tt .  U g y a n c s a k  ö s s z e f ü g 
g é s t  á l la p ít o t t  m e g  a s e b e s s é g i  e g y ü t th a tó ,  a s z i lá r d 
s á g i  h a tá r , a  h ő m é r s é k le t  é s  a z  a c é l  k é m ia i ö s s z e 
t é t e le  k ö z ö tt .  K é p le te k e t  a d  a  s e b e s s é g i  e g y ü t th a tó  
k is z á m ítá s á r a .

6 2 0 .1 7 8 .3 :6 2 0 .1 7 1 .3 2
3 . A z  a c é l  m a g a s  h ő fo k o k n á l tö r té n ő  fá r a d s á g á n a k  
v iz s g á la t a .  (Z k o u ä e n i ű n a v y  o c e l i  pri v y s o k y c h  tep -  
lo tá c h  V S S S R .)  T e c h n i c k á  P r á c e .  1 950 . 
á p r il i s .  6 2  o ld . T .: K T K - R.: V o lo s s y n o v ic h  D e z s ő .  
M . D . K o h á s z a t  1 9 5 4 . 1.

A z  a c é l  f á r a d á s a  m a g a s a b b  h ő fo k o k n á l fo n to s  
t é n y e z ő  m in d e n  o ly a n  g é p  t e r v e z é s é n é l ,  a m e ly n é l a z  
a lk a tr é s z e k  m a g a s a b b  h ő fo k o n  v é g e z n e k  m u n k á t. 
A z u r á li t u r b in a g y á r  la b o r a tó r iu m a  e r r e  a c é lr a  k ü 
lö n le g e s  v i z s g á ló g é p e t  s z e r k e s z te t t .  E z  a la p já b a n  
v é v e  o ly a n  S c h e n k e r - fé le  v iz s g á ló g é p ,  m e ly  e le k tr o .  
m o s  k e m e n c é v e l é s  a z  ö s s z e s  é r té k e k  m é r é s é r e  s z o l 
g á ló  e le k tr o m o s  b e r e n d e z é s s e l  v a n  f e ls z e r e lv e .  A  
v iz s g á la t i  d a r a b o k a t  6 0 0  C ° - ig  é s  5 0 0 0  fo r d u la t /ç ip - ig  
v iz s g á l j á k .  A z  e le k tr o m o s  k e m e n c e  n é g y r é s z e s  é s  
m in d e n  r é s z e  ö n á lló a n  s z a b á ly o z h a tó .

6 2 0 .1 7 9 .1 5 2
4. A  r ö n tg e n k é p e k  é r z é k e n y s é g e .  ( D e n s i t y  o f R a 
d io g r a p h s .)  F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l  (L o n 
d o n ) .  1 9 5 0 . j ú l iu s  2 0 . 6 9 — 71 o ld . T .: N IM . S a j t ó ,  
o s z t .  R.: D r . E le k  G y ö r g y . M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A z  a n y a g v iz s g á l a t  p o n t o s s á g á t  b e fo ly á s o lja  a 
r ö n t g e n s u g a r a k  in te n z it á s a .  A z  á te n g e d e t t  s u g á r z á s

2

a h ib á k  h e ly é n  in te n z iv e b b . A  v e t ítő e r n y ő n  a h ib a  
f e l f e d e z h e tő s é g e  a f ilm  é r z é k e n y s é g é t ő l  f ü g g .  Ö s s z e 
f ü g g é s  a z  e x p o z íc ió s  id ő  é s  é r z é k e n y s é g  k ö z ö tt . A z  
a lk a lm a z o t t  f i lm e k  t íp u s a i ,  e z e k  tu la j d o n s á g a i .  A z  
ip a r i a n y a g v iz s g á l a t n á l  h a s z n á lt  f ilm -e r n y ő  k o m b i 
n á c ió k . A z  a já n lo t t  é r z é k e n y s é g i  ér ték ek .

6 2 0 .1 9 1
5. O lc s ó  f e lü le t v iz s g á ló  e l já r á s .  (L o w  C o s t  I n s p e c 
t io n  M e th o d  F in d s  M e ta l  S u r fa c e  F la w s . )  S t e e l .  
1S 50. j ú l iu s  2 4 . 6 8 — 7 0  o ld . T.: M Â V A G . D ió s g y ő r -  
v a s g y á r .  R.: B o tá r  L iv iu s .  M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A z  e l já r á s  l é n y e g e  a z , h o g y  a  k ü lö n b e n  n e h e z e n  
v iz s g á lh a t ó  fe lü le te k e t  fe s té k k e l v o n já k  b e  é s  a 
f e s t ő a n y a g  b e h a to lá s á b ó l  á l la p ít h a t ó  m e g  a f e lü le t  
h ib á ja . A  p ir o s  e l s ő  f e s t é k  ö t  p e r c ig  m a r a d  a f e lü 
le te n , m a jd  le tö r lik  é s  fe h é r  „ e lő h ív ó v a l” k e n ik  á t , a 
h ib á s  h e ly e k e n  p ir o s  c s ík o k  j e le n n e k  m e g .

6 2 0 .1 9 1 .3 3 :6 2 1 .7 9 1 .0 5 2
6. E d z é s i r e p e d é se k r e  v a ló  h a j la m  v iz s g á la t a  ü r e .  
g e s  h e n g e r e k  e s e té b e n . (A  Q u e n c h  C r a c k in g  S u s c e p 
t ib i l i t y  T e s t  fo r  H o l lo w  C y lin d e r s .)  W e l ls ,  C ., 
S a w y e r , C . F ., B r o v e r m a n ,1! .,  M e h l, R. F . —  T r a n s 
a c t i o n s  o f  t h e  A . S .  M . 1 9 5 0 . 4 2 . é v f . 2 0 6 — 2 3 2  
o ld . T.: V a s k u ta tó  In t. R .: D r . T a r já n  J e n ő n é . M . D . 
K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

K ü lö n le g e s  m ó d o n , p e r m e te z v e  e d z e t t ,  v a s t a g  
h o r n y o lt  m in ta d a r a b o k a t  h a s z n á lt a k  a n n a k  a  m in i 
m á l is  m é ly s é g n e k  m e g h a tá r o z á s á r a ,  a m e ly r e  s z ü k 
s é g  v a n  a  d a r a b o k  b e r e p e s z té s é h e z .  E z t  a  m in im u 
m o t, a m e ly  fo r d íto t t  a r á n y b a n  v a n  a r e p e d é s i  h a j_  
la m m a l, v e t t é k  a  r e p e d é s i  h a j la m  in d e x é ü l. A  v i z s g á 
la t  k ö n n y ű  é s  o lc s ó  é s  k ite r je d te n  a lk a lm a z z á k :  a )  
a z  ö s s z e t é t e l ,  b ) a  k o v á c s o lt  in g ó ib a n  k ü lö n fé le  
h e ly z e tb e n  lé v ő  a n y a g ,  c )  a z  e d z é s  e lő t t i  e lő z e te s  
k e z e lé s ,  d )  a z  a u s z t e n it e z ő  h ő m é r s é k le t ,  e )  a z  e d 
z é s i  h ő m é r s é k le t  é s  f )  a fú r á s  e lő t t i  le e d z é s n e k  a z  
e d z é s i  r e p e d é s e k r e  g y a k o r o lt  h a tá s a  t a n u lm á n y o z á 
s á r a .

6 2 1 .9 4 4 .1 4
7 . A  h e n g e r e k  d o m b o r ú s á g á n a k  s z á m ít á s a  (k ö n y -  
n y ű fé m — ) f in o m h e n g e r m ű i f é lg y á r tm á n y o k  s z a l a g 
h e n g e r lé s é n é l .  ( D ie  W a lz e n b a ll ig k e it  b e im  B a n d 
w a lz e n  v o n  F e in w a lz h a lb z e u g e n .)  T e c h n i s c h e  
R u n d s c h a u  ( B e r n ) .  1 9 50 . a u g u s z tu s  2 5 . 2 — 3  
o ld . T.: O M B . R .: E r d ő s  R ó b ert. M . D . K o h á s z a t
1951. 1.

F ó lia h e n g e r lé s n é l  a s z ú r á s i  m é r e tc s ö k k e n é s r e  é s  
a s z a l a g v a s t a g s á g  e g y e n le t e s s é g r e  b e f o ly á s s a l  /b író  
ö t  t é n y e z ő  k ö z ü l le g fo n to s a b b  a h e n g e r p á r  k ezd ő  
n y o m á s a . E  n y o m á s  h e ly e s  e lo s z t á s á r a  v i s z o n t  a 
h e n g e r p á r  d o m b o r ú s á g a  d ö n tő  fo n t o s s á g ú :  e n n e k  
a k k o r á n a k  k e ll le n n ie ,  h o g y  a z t  a  r u g a lm a s  á t h a j lá s  
ép p e n  k ie g y e n l í t s e .  A  r u g a lm a s  g ö r b e  n e g y e d fo k ú  
e g y e n le t é b ő l  k iin d u lv a  é s  a z t  k é t s z e r  in te g r á lv a ,  
m e g á lla p ít j a  a  h a tá r é r té k e k e t . E z u tá n  m e g a d ja ,  
h o g y  e z  a  n e h e z e n  e lő á l l í t h a tó  a lk o tó  m ik é n t  k ö z e 
l í th e tő  m e g  k ö r ív e k k e l.



8 . R a d io a k t ív  j e lz ő k é s z ü lé k e k  a  íé m k o h á s z a tb a n .

(L e s  in d ic a te u r s  r a d io a c t i f s  en  m é ta l lu r g ie .)  L ’ u s i 
n e  n o u v e l l e  ( P á r i s ) .  1 9 5 0 . j ú l iu s  2 0 . 3 7  o ld . T.: 
O M B . R .: D r. L á d ó  L á s z ló .  M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

H e v e s y  é s  P a n e th  k ís é r le te in e k  le ír á s a ,  a m e ly 
n ek  e r e d m é n y e k é p p e n  a  t i s z t a  D . r a d iu m  b e v o n á s á 
v a l  s ik e r ü lt  o ly a n  j e lz ő k é s z ü lé k e t  e lő á l l í t a n i ,  a m e ly  
e g y  fé m b e n  k im u ta tja  m á s  fém  le g k is e b b  m ér té k ű  
j e le n lé t é t  is .  P b , B i é s  R a iz o tó p o k a t  is  h a s z n á ln a k ,  
m in t  a fé m e k  s z e r k e z e té n e k  j e lz ő it .  A  T a m m a n .fé le  
f é n y k é p e z é s i  e l já r á s  r ö g z ít i  e z u tá n  a z  e r e d m é n y e k e t .

6 6 9 .1 1 2 .2 2 7 .1 :5 4 4 .8 3
9 . A z  a u s z t e n it  b o m lá s á n a k  e le k tr o n m ik r o s z k ó p o s  
v iz s g á la t a .  (E le k tr o n n o -m ik r o s z p o p ic s e s z k o e  is z s z l e -  
d o v a n ie  r a s z p a d a  a u s z t e n it a .)  S z a d o v s z k ij ,  V . D ., 
L e r in m a n , R . M ., P o lja k o v a , A . M . —  D o k l a d ü  
A k a d e m i i  N a u k  S z S z S z R .  1 9 5 0 . L X X I. év f .
2 . s z .  2 9 9 — 3 0 2  o ld . T.: K T K . R.: F a r k a s  Im re . M .
D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A z  a u s z t e n it  iz o te r m ik u s  b o m lá s á n a k  m e c h a n iz 
m u s a  m é g  n in c s  f e ld e r ítv e .  A z  a u s z te n it -á ta la k u lá s o k  
k in e t ik á já n a k  d ia g r a m m ja . A  s z e r k e z e t i  v iz s g á la t o k 

h o z  (p e r l i t - tr o o s z t it )  a  k ö z ö n s é g e s  m ik r o sz k ó p  n em  
e le g e n d ő .  F -lek tro n m ik ro szk ó p  ig é n y b e v é te lé y e l  ké_ 
s z ü lt  m ik r o fo to g r a f iá k . B ib i.  5.

6 6 9 .1 4 — 1 6 2 :6 2 0 .1 9 1 .3 3
10. A z  a c é l  e d z é s i  r e p e d é s e  p r o b lé m á já n a k  ip a r i 
v iz s g á la t a .  (A n  E n g in e e r in g  A n a ly s i s  o f  th e  P r o b 
le m  o f  Q u e n c h  C r a c k in g  in  S te e l . )  S p r e tn a k , J . W ., 
W e lls ,  C . —  T r a n s a c t i o n s  o f  t  h  e  A . S .  M .
1 9 5 0 . 4 2 . é v f . 2 3 3 — 2 6 9  o ld . T.: V a s k u ta tó  In té z e t .  
R.: D r. T a r já n  J e n ő n é . M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A z  ip a r b a n  g y a k r a n  id ő s z a k o s a n  lé p  fe l  a z  e d 
z é s i  r e p e d é s , m e ly  v i s z o n y l a g  rö v id  id e ig  ta r t  é s  
r e n d s z e r in t  h o s s z ú  p e r ió d u s o k  s z a k ít já k  m e g . M e g 
h a tá r o z tá k  a k ö v e tk e z ő  té n y e z ő k n e k  a z  e d z é s i  reper 
d é s e k r e  g y a k o r o lt  h a tá s á t :  ö n té s i  h ő m é r s é k le t ,  in g o t -  
m é r e t , ö s s z e t é t e l ,  a z  in g o tb ó l  v e t t  m in ta  h e ly z e te ,  
e d z h e t ő s é g ,  e d z é s i  f e lt é t e le k  e g y ö n t e t ű s é g e ,  e d z é s i  
h ő m é r s é k le t  é s  k ü lö n le g e s ,  fú r á s  e lő t t i  p r e v e n t ív  
e d z é s .

6 6 9 .1 4 :5 4 5

11. A c é lb a n  lé v ő  n e m fé m e s  z á r v á n y o k  k é m ia i é s  
á s v á n y ta n i  k a r a k te r is z t ik á ja .  ( P e t r o g r a f ic s e s z k ie  i 
h im ic s e s z k ie  h a r a k te r is z t ik i  n e m e ta ü c s e s z k ih  v k lju -  
c s e n ij  v  s z t a l i . )  S a p ir o ,  M . M . —  Z a v o d s z k a j a  
L a b o r a t o r i j a .  1 9 4 9 . 3 . é v f . 2 7 8 — 2 8 7  o ld . T.: 
M a s z o la j .  R .: L é n á r t  P á l .  M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

6  tá b lá z a to t  is m e r te t , m e ly e k  a z  a c é lb a n  lé v ő  
m in d e n n e m ű  n e m fé m e s  z á r v á n y o k  f iz ik a i,  k é m ia i é s  
á s v á n y ta n i  t u la j d o n s á g á t  ta r ta lm a z z á k . A z  e l s ő  táb_  
lá z a tb a n  a  s z a b a d  o x id o k , a  m á s o d ik b a n  a s p in e l l  
t íp u s ú  z á r v á n y o k , a lu m in á to k , k r o m á to k  s tb .,  a  h a r 
m a d ik b a n  a  s z i l ik á to k , ü v e g e k  t íp u s a i ,  a n e g y e d ik 
b en  a k r is t á ly o s  s z i l ik á to k , a l iv in  s tb . ,  a z  ö tö d ik b e n  
a k e v é s s é  e l le n á l ló  k é n v e g y ü le te k , a h a to d ik b a n  k ét, 
v a g y  tö b b  fá z is b ó l  á l ló  v e g y ü le te k  s z e r e p e ln e k . 
A  tá b lá z a to k  a  n e m fé m e s  z á r v á n y o k  e le k tr o a n a l iz is é -  
n é l h a s z n á lh a tó k .

6 6 9 .1 4 .0 1 8 .0 0 1 .4

12. N e m fé m e s  z á r v á n y o k  v iz s g á la t a  ö t v ö z ö t t  a c é 
lo k b a n . ( A n a liz  n e m e ta l ic s e s z k ih  v k lju c s e n ij  v  le g i-  
r o v a n n o j  s z t a l i . )  S a p ir o ,  M . M ., G r a b a r o v s z k a ja ,  R.
E . —  Z a v o d s z k a j a  L a b o r a t o r i j a .  1 9 4 9 . 3.

669.017:539.3 é v f .  2 5 9 — 2 6 4  o ld . T .: M a s z o la j .  R .: L é n á r t  P á l .  M . 
D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A  n e m fé m e s  z á r v á n y o k  e lv á la s z t á s á n a k  o s z t á 
ly o k  s z e r in t i  v i z s g á la t á t  d o lg o z tá k  k i. E ls ő s o r b a n  
a z o k  a z á r v á n y o k  jö n n e k  s z á m ít á s b a ,  m e ly e k  H C L  
b en  o ld ó d n a k  é s  m a g n e z it b ő l ,  v a g y  o ld h a tó  o r to -  
s z i l ik á tb ó l  á lln a k . M á s o d s o r b a n  a z  a  c s o p o r t  jö n , 
m e ly  k ir á ly v íz b e n  o ld h a tó  s z i l ik á to k a t  ta r ta lm a z . 
A  h a r m a d ik  c s o p o r tb a n  a sa v a k b a n  o ld h a ta t la n  
k ró m o x id o k  é s  a lu m in iu m o x id o k  k ö v e tk e z n e k . A  b ór- 
é s  w o lf r a m -ta r ta lm ú  z á r v á n y o k  j e l l e m z é s é v e l  f o g la l 
k o z n a k , m a jd  t a n u lm á n y o z z á k  a z  o ly a n  a lu m in iu m -  
o x id  z á r v á n y o k a t  é s  s z i l ik á to k a t ,  m e ly b e n , m in t  k e v e 
r é k k o m p o n e n s  w o lf r a m o x id  is  s z e r e p e l.

6 6 9 .1 5 - 1 9 8 .0 0 1 .4 : 5 3 7 .3 2

13. H ő v il la m o s  e l já r á s  e g y e s  v a s v c g y ü le t e k  s z i l i -  
c iu m ta r ta lm á n a k  m e g h a tá r o z á s á r a .  (M e to d a  t e r m o ,  
e le c tr ic a  p e n tr u  d e te r m in a r e a  s í l ic iu lu i  in  u n e le  
fe r o a l ia je .)  B u l e t i n  d e  D o c u m e n t a r e  T e  ti 
n i  c  a . 1 9 4 9 . á p r i l i s .  3 7 6  o ld . T.: K T K - R.: J a k a b  
T ib o r . M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A  fé m e k n é l h a s z n á la t o s  h ő v i l la m o s  e l já r á s  m ó d 

s z e r e it  is m e r te t i .  A * fe r r o s z i l ic iu m o k , f e r r o m a n g á n o k  
é s  s z i l ik o m a n g á n o k  s z i l ic iu m ta r ta lm á n a k  k im u ta tá s á t  
ta n u lm á n y o z v a ,  m e g a d ja  a h ő v il la m o á  h a tá s o k  v á l 
t o z á s a i t  a v a s ö t v ö z e te k n é l  a b b ó l a c é lb ó l,  h o g y  a z  
e le m z é s e k  le g a lk a lm a s a b b  h ő m é r s é k le té t  m e g á l la 
p ít s a .  A  h ib a h a tá r  3 .5  %.

6 6 9 .1 8 7 .2

14. A z  ív k e m e n c é k  k o rsz er t!  s z a b á ly o z á s a .  (N o w o -  
c z e s n a  r e g u la c ja  p ie c ó w  íu k o w y c h .)  H o r o s z k o , E . —  
H u t n i k .  1 9 5 0 . 5 — 6 . s z .  1 3 9 — 141 o ld . T.: B á n y á .  
s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  K ö n y v tá r a . R.: P a ta r ic z a  
Im re . \ \ .  D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A  s z a b á ly o z á s  á t a lá n o s  e lv e i .  A z  ö n m ű k ö d ő  
s z a b á ly o z á s  g a z d a s á g i  é s  m ű s z a k i e lő n y e i.  A  k ü lö n 
b ö z ő  r e n d s z e r e k  e lő n y e i  a  k e m e n c e  ü z e m m e n e t  m e 
t a l lu r g ia i  e lő n y e in e k  é s  v i l la m o s h á ló z a tá n a k  s z e m 

p o n t já b ó l. A  k ü lö n b ö z ő  ö n m ű k ö d ő  s z a b á ly o z ó  b e r e n 
d e z é s e k  is m e r te té s e .  A  „ R o to d in ” é s  „ A m p lid in ” 
r e n d s z e r e k  r é s z le t e s  is m e r te té s e .

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

15. A z  A l-  é s  M g .ö t v ö z e t e k  h ő -  é s  v i l la m o s v e z e tő -  
k é p e s s é g e  k ö z ö tt i ö s s z e f ü g g é s .  (O b e r  d en  Z u s a m 
m e n h a n g  z w is c h e n  d er  th e r m is c h e n  u n d  e le k tr is c h e n  
L e it fä h ig k e it  b e i A l-  u n d  M g - L e g ie r u n g e n .)  B u n g -  
h a r d t, W . —  M e t a l l .  1 9 5 0 . a u g u s z tu s .  3 1 7 — 321  
o ld . T .: B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü le t .  R .: 
J a k ó b y  L á s z ló .  M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A  k ö n n y ű fé m e k  hő_ é s  v i l l a m o s - v e z e t ő k é p e s s é g é 
n e k  m é r é s é r e  v o n a tk o z ó  le g ú ja b b  ir o d a lm i a d a to k a t  
v iz s g á l j a  a b b ó l a s z e m p o n tb ó l,  v á j jo n  g y a k o r la t i la g  
l e h e t s é g e s - e  a  h ő v e z e t ő k é p e s s é g  m é r é s é t  a  v i l l a m o s 
v e z e t ő k é p e s s é g  m é r é s é v e l  h e ly e t t e s í t e n i  s  a h ő v e z e 
t é s i  s z á m o t  a  k é t fé le  v e z e t ő k é p e s s é g  k ö z ti ö s s z e f ü g 
g é s b ő l  k is z á m íta n i .  A z  ö t v ö z e tő s s z e t é t e l ,  v a la m in t  a 
m e c h a n ik a i ,  é s  h ő k e z e lé s ,  v a la m in t  a h ő m é r s é k le tn e k  
a v e z e t ő k é p e s s é g r e  v a ló  h a tá s á n a k  v iz s g á la t a  a la p 
já n  e g y s z e r ű  ö s s z e f ü g g é s t  v e z e t  le  a  k é t fé le  v e z e tő -  
k é p e s s é g  k ö z ö tt ,  a m i a  W ie d e r m a n n — F r a n z —  
L o r e n z - f é le  tö r v é n y  k ite r je s z té s é r e  é s  a 0 — 4 0 0 °  C  
h ő m é r s é k le th a tá r o k  k ö z ö tt i h ő v e z e t ő k é p e s s é g n e k  a z  
e le k tr o m o s  v e z e t ő k é p e s s é g b ő l  v a ló  g y a k o r la t i  k is z á 
m ítá s á r a  i s  f e lh a s z n á lh a tó .

3



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

16. A lu m in iu m  p o te n c io m é te r e s  m e g h a tá r o z á s a  
b r o n z b a n  é s  a c é lb a n . ( P o te n c io m e tr ic s e s z k ij  m eto d  
o p r e d e le n ija  a lu m in ija  v  b ro n za h  i s z t a l i . )  Iv a n o v ,  
B . G ., B e z ja jk o , S z .  M . —  Z a v o d s z k a j a  L a 
b o r  a t o r i  j a .  1 949 . m á ju s .  5 1 1 — 5 1 4  o ld . T .: C hi_  
n o in . R.: Dó'ry I s tv á n . M . D . K o h á s z a t  1951. 1.

A z  a lu m in iu m  p o te n c io m é te r e s  t i t r á lá s a  o ly a n  
e le m e k  j e le n lé té b e n , a m e ly e k  a z  a lu m in iu tn -v a s ,  
a lu m in iu m -v a s - m a n g á n  é s  a lu m in iu m -v a s -n ik k e l  
b r o n z o k b a n  e lő fo r d u ln a k . E ljá r á s t  . d o lg o z ta k  ki a z  
a lu m in iu m  k ö z v e t le n  p o te n c io m é te r e s  m e g h a tá r o z á s  
sá r a  n á tr iu m f lu o r id d a l a  fe n t i  b r o n z o k b a n  é s  a 
C h M J u A  a c é lb a n .

H en gerlés, k o v á c s o lá s , form ázás, sa jto lá s .

6 2 1 .7 4 6 .7 1 :6 2 0 .1 7 9 .1 8

17. A  m e le g m e g m u n k á lá s n á l  e lő fo r d u ló  h ib á k  f é n y 

k é p e z é s e  f lu o r e s z k á lá s s a l .  ( D e fe k to s c o p ie  p r in  lu m i-  
n e s c e n ta  in  m e ta lu r g ia  p r e lu k r a to a r e .)  L a u s k in a , M . 
M ., R o g o v , F . I. —  B u l e t i n  d e  D o c u m e n t a r e  
T e h n i c a .  1 9 4 9 . j ú n iu s — j ú l iu s .  6 0 5  o ld . T.: K TK . 
R .: J a k a b  T ib o r . M . D . K o h á s z a t  1 951 . 1.

A  m ó d s z e r  e lv e  a z , h o g y  o ly a n  o ld a to t  a lk a l 

m a z n a k , a m e ly  f lu o r e s z k á ló  a n y a g o t  ta r ta lm a z . A  
fo ly a d é k m a r a d v á n y o k , a m e ly e k  a ré se k b e n  b en t-  
m a r a d n a k , lá th a tó k , i l l e t v e  f é n y k é p e z h e te k  é s  íg y  a 
h ib á k  n a g y s á g á r a  k ö v e tk e z te té s e k e t  le h e t  le v o n n i.  
E n n e k  a  m á r  s z é le s  k ö rb en  a lk a lm a z o t t  e g y s z e r ű  e l 
j á r á s n a k  a g y a k o r la t i  t a p a s z t a la t a i t  k ö z li,  ü z e m e k , 
b en  k é s z ü lt  fé n y k é p e k k e l é s  m ik r o fé n y k ép ek k e l.

6 2 1 .9 4 4 .1

18. H e n g e r e k  é s  h e n g e r lé s t  (R o l ls  a n d  R o ll in g .)  
B r a y s h a w , E . E . —  B l a s t  F u r n a c e  a n d  
S t e e l  P l a n t .  1 950 . a u g u s z tu s .  9 1 7 — 9 2 7  o ld . T  : 
N IM . S a j tó ir o d a . R.: 'K a to n a  G iz e l la .  M . D . K oh á_  
s z a t  1 951 . 1.

A  ta r tó g e r e n d á k  h e n g e r lé s e .  A z  e lő h e n g e r lé s  
ü r e g e in e k  s z e r k e z e te .  S z ú r á s te r v e k . K ü lö n b ö z ő  ü r e g e k  
k o m b in á c ió ja . A  g e r e n d a p r o f i io k  e lh e ly e z k e d é s e ,  a 
h e ly e s  • k itö l té s  fe lt é t e le i  a z  ü r e g e k b e n . D ia g o n á l is  
t íp u s ú  ü r e g e k  e lő n y e i.  A  h e n g e r e k e t  h a jtó  f o g a s 

k erek ek  já té k á n a k  h a tá s a  a p r o f il  k ik é p z é s é n é l.  H e n 
g e r e k  k o p á sa .

6 2 1 .9 7 4 .2
19. E j tő k a la p á c s o lá s i  g y a k o r la t .  (D r o p  F o r g in g  
P r a c t ic e .)  W a lla c e ,  H . A . —  M e t a l  T r e a t m e n t  
a n d  D r o p  F o r g i n g .  1 9 5 0 . n y á r i s z á m . I l l  —  
114 o ld . T.: M Ä V A G . B p . R .: L á z á r  Á rp á d . M . D . 
K o h á s z a t  1 9 51 . 1.

I s m e r te t i  a  k o v á c s d a r a b o k  á l t a lá n o s  a lk a lm a z 

t a tá s á t ,  a  k o v á c s b e r e n d e z é s e k e t ,  e g y e s  . k o v á c s ü z e .  
m ek  m a g a s a b b  te r m e lé s i  e r e d m é n y é n e k  o k á t, a  g é p e 
s í t e t t  a n y a g k e z e lé s t ,  a z  o d o r o k  o la j o z á s á t ,  m in ő s é g i  
v iz s g á la t o t ,  k u ta tá s o k a t  é s  m u n k a v is z o n y o k a t .

6 6 9 .1 4 — 4 1 5 — 1 2 2 .2

2 0 . H id e g e n  h e n g e r e l t  le m e z e k  a lk a lm a s s á g a  m á g 
n e s e s  m a g a n y a g n a k .  (C o ld  R e d u c e d  S te e l  G a in s  
F a v o r  a s  M a g n e t ic  C o r e  M a te r ia l .)  S h a n n o n , H . F . 
—  S t e e l .  1 9 5 0 . a u g u s z t u s  2 8 . 7 2 — 7 4 , 8 4  o ld . T.: 
M A V A G , D ió s g y ő r v a s g y á r .  R .: B o tá r  L iv iu s .  M . D . 
K o h á s z a t  1951 . 1.

A  h id e g e n  h e n g e r e lt  le m e z e k  k ö n n y e b b e n  p ré- 
se lh e tő k , v é k o n y a b b a k , k ise b b  a fe lü le t i  o x id á lá s u k ,  
m á g n e s e s  t u la j d o n s á g a ik  a z o n o s a k  a m e le g e n  h e n g e 

r e lte k é v e l,  íg y  e g y r e  jo b b a n  e lte r je d n e k  a m o to r -  é s  
d in a m ó g y á r tá s b a n . S z á m o s  d ia g r a m m , r é s z le t e s  t e c h .  
n o ló g ia i  é s  m á g n e s e s  is m e r te tő .

F elü leti k e z e lé s , e d z é s , c em e n tá lá s , b e v o n á s , g a lv a n iz á lá s , fé n y e z é s , korrózió é s  korrozió-

v éd e lm , slb .

6 2 0 .1 9 1 .2 :6 6 9 .1 4 .0 1 8 .2 9

2 1 . A z  a cé l k o r r ó z ió ja  é s  s z i lá r d s á g a .  (K o r o s é  a 
p r a c o v í p e v n o s t  o c e l i . )  T e c h n i c k á  P r á c e .  i9 6 0 ,  
á p r il is .  6 3  o ld . T.: K TK - R.: V o lo s s y n o v ic h  D e z s ő .  
M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A z  a c é ls z e r k e z e te k e t  é s  a lk a tr é s z e k e t  a tö r é s e k  
m e g e lő z é s e  v é g e t t  tú lm é r e te z ik . A z  a c é l  m u n k a 

s z i lá r d s á g á t  c s ö k k e n tő  k ö r ü lm é n y e k n e k  a  m e g v iz s 
g á lá s a  a la p já n  a z  a c ó la lk a tr é s z e k  g a z d a s á g o s a b b a n  
te r v e z h e tő k . Á lt a lá n o s s á g b a n  f o g la lk o z ik  e z ek k e l á  
k ö r ü lm é n y e k k e l, íg y  a z  a n y a g ,  a la k , fe lü le t i  é s  k o r 
r ó z ió  h a tá s a iv a l .

6 2 0  1 9 1 .2 :6 6 9 .7 1 5

2 2 . A  f e s z ü lt s é g !  k o rró z ió  j e le n s é g e  é s  j e le n t ő s é g e  
k é p lé k e n y  A l-ö tv ö z e te k n é l .  ( E r s c h e in u n g  u n d  D e u 
t u n g  d er  S p a n n u n g s k o r r o s io n  bei A lu m in iu m .K n e t 
l e g ie r u n g e n .)  V o s s k ü h le r , H . —  W e r k s t o f f e  
u n d  K o r r o s i o n .  1 9 50 . a u g u s z tu s .  3 1 0 — 3 2 0  o ld . 
T.: V a s k u ta tó  In t. R.: D r. T a r já n  J e n ő n é . M . D . 
K o h á s z a t  1 951 . 1.

A z  o ld h a t ó s á g i  h a tá r  fe le tt i  i z z í t á s t  tá r g y a lja  
( iz z í t á s i  h ő m é r s é k le t ,  e lő iz z í t á s  m a g a s  h ő m é r s é k le 
te k e n , h id e g a la k ítá s  a z  o lv a d á s ig  m e n ő  iz z í t á s  e lő t t  
a z  A l-M g -Z n  é s  A l-C u -M g  ö t v ö z e te k n é l) .  ITy 9 _ le m e 

z e k e n  v é g z e t t  k ét k ís é r le t s o r o z a tn á l  a h e te r o g e n iz á ló  
i z z í t á s t  ú g y  v e z e t t é k , h o g y  e g y s z e r  ú jr a k r is tá ly o s o -  
d á s  lé p je n  fe l, m á s s z o r  n e . T á r g y a lja  a v íz b e n  é s  
le v e g ő n  e d z é s t  é s  tá b lá z a tb a  f o g la l j a  a k ü lö n b ö z ő  
k ís é r le t i  ö tv ö z e te k  é le t ta r ta lm a  s tb . t e k in te té b e n  
n y e r t  a d a to k a t . I s m e r te t i  a  „ s t a b i l iz á t o r o k a t ” , a z  á r .  
ta lm a s  s z e n n y e z ő d é s e k e t  é s  a n n a k  fo n t o s s á g á t ,  h o g y  
a p ró b á k a t a  g y a k o r la t i  ig é n y b e v é te ln e k  m e g f e le lő  
h e ly z e tb ő l v e g y é k .

6 2 0 .1 9 8 :5 3 1 .7 1 7 .1

2 3 . E é m b e v o n a to k  v a s t a g s á g á n a k  m é r é se . (M ë-  
rën i t lo u s tk y  k o v o v ÿ c h  p r o v la k ù .)  M is u r e c ,  R ., 
K o v o f in is .  —  K o v o d ë l n ÿ  P r û m y s l .  1 950 . 
ja n u á r  15. é s  feb ru á r  15. 9 — 14 é s  2 9 — 3 2  o ld . T.: 
KTK- Ru V o lo s s y n o v ic h  D e z s ő .  M . D . K o h á s z a t
1 951 . 1.

A  fér n b ev o n a to k  v a s t a g s á g a  á t la g o s a n  é s  e g y  
p o n tb a n  á l la p íth a tó  m e g . A z  á t la g o s  v a s t a g s á g  m e g 
á l la p ít á s á n a k  m ó d ja i:  1. A  v a s t a g s á g  m e g á l la p ít á s a  
a s ú ly g y a r a p o d á s  a la p já n , 2 . S ú ly c s ö k k e n é s  a la p já n ,
3 . M e n n y is é g i  e le m z é s  ú tjá n . 4 . S z á m ít á s  a la p já n .  
E g y  p o n tb a n  m e g á l la p ít h a t ó  a v a s t a g s á g :  1. M ik r o 
s z k o p ik u s  m ó d o n . 2 . A  k r ó m r é te g  v a s t a g s á g á n a k  
m e g á l la p ít á s a  fo lv a d é k c s e p p e s  m ó d o n . 3 . F o ly a d é k -
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c s e p p e s  m ó d  a N i é s  C u r é te g  m é r é se . 4 . K ik ö sz ö r ü -  
lé s  a la p já n . 5 . A  f e lü le tr e  e s ő  fo ly a d é k c s e p p e k  a la p .  
já n . 6 . A  v a s t a g s á g / m e g á l la p ít á s a  v e g y ü le te k  m en y -  
n y is é g é b ő l .  7 . G a lv a n ik u s  o lv a s z t á s i  m ó d . 8 . A  v a s 
t a g s á g o k  m e g á l la p ít á s á n a k  m a g n e t ik u s  m ó d ja i.  M in 
d en  e g y e s  m ó d n á l k ö z li a m é r é s i  m ó d o t, a  m é r é s n é l  
a lk a lm a z o t t  v e g y ü le te k e t ,  m ű s z e r e k e t  é s  a z o k  v á z l a 
t o s  r a jz a it .

6 2 1 .3 5 7 .7

2 4 . 0 ]  b e v o n ó  e l j á r á s  ío s z fo r ö tv ö z e te k k e l .  ( P h o s .  
p h o r u s  A l lo y s  U s e d  in  N e w  P la t in g  M e th o d .)  
S t e e l .  1 9 5 0 . j ú n iu s  19. 9 9 — 1 0 2  o ld , T.: M Â V A G , 
D ió s g v ő r v a s g y á r .  R.: B o tá r  L iv iu s . MÍ. D . K o h á s z a t  
1 951 . '1 .

P -С о - v a g y  N i ö tv ö z e t t e l  v a ló  g a lv a n iz á lá s .  
A  b e v o n a t  f é n y e s ,  ig e n  k e m é n y , a b e v o n á s  e g y s z e 
rűbb  é s  k ö n n y eb b , m in t  a  k r ó m o z á s , k o r r ó z ió á llá s a  
ig e n  jó .  I sm e r te t i  a z  e l já r á s t  é s  a  h ő k e z e lé s i  e l ő .  
ír á s o k a t .

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

2 5 . I n d u k c ió s  g a lv a n iz á ló k e m e n c e . ( I n d u c t io n  F u r 
n a c e  C u ts  Z in c  C o s t s .)  B u rd , E . W . —  S  t e  e  1.
1 9 5 0 . j ú l iu s  3 . 8 8 — 9 2  o ld . T.: M A V A G , D ió s g y ő r -  
v a s g y á r .  R .: B o tá r  L iv iu s .  M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

In d u k c ió s ' g a lv a n iz á ló k e m e n c e  s z e r k e z e t i  é s  
ü z e m i is m e r te té s e ;  a z  e lér t  m e g ta k a r ítá s o k  (A ja x -  
W y a tt-T a m a  k e m e n c e ) .  S z e r k e z e t i  v á z la to k  é s  ü z e m i 
a d a to k , a z  e l já r á s  le ír á s a .

6 2 1 .7 8 3 .7 — 411

2 6 . L e in e z lá g y ít á s .  (S h e e t  A n n e a l in g .)  I r o n  a n d  
S t e e l .  1 9 5 0 . j ú n iu s .  2 9 5 — 9 6  o ld . T .: N IM . S a j tó  
о. R .: H o r v á th  A u r é l.  M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

5 3  t -á s  k e m e n c é k  lá g y ít ó h a r a n g já n a k  k iv it e le z é s i  
r é s z le t e i .  A  k e m e n c é k  é s  h ű tő á l lv á n y o k  t e le p íté s e .  
A  h a r a n g  s z á l l í t ó k o c s i j á n a k  g ö r d ü lő  r é s z e .  A  b e té te t  
m o z g a t ó  m e c h a n iz m u s . A  s z á l l í t ó b e r e n d e z é s  é s  a 
lá g y í t ó h a r a n g  s z a b á ly o z á s á n a k  a u to m a tik á ja . H o s s z -  
é s  k e r e s z t ir á n y ú  m o z g á s t  v é g z ő  b e r e n d e z é s .

6 2 1 .7 8 4 .6

2 7 . E d z ő fo ly a d é k o k . (Q u e n c h in g .)  T r id en t. —  I r o n  
a n d  S t e e l .  1 9 5 0 . j ú n iu s .  3 0 3 — 3 0 5  o ld . T.: N IM . 
S a j tó  о . R.: H o r v á th  A u r é l. M . D . K o h á s z a t  1 9 51 . 1.

A z  e d z é s  v iz s g á la t á n a k  s z e m p o n tja i .  A  h ű tő 
f o ly a d é k  h a tá s a .  A  h ű té s  h a t á s o s s á g a  k ü lö n b ö z ő  
s z e lv é n y e k n é l .  H e n g e r e s  g y á r tm á n y  k ö z é p z ó n á já n a k  
h íí lé s g ö r b é je .  A  le h ű lé s  e g y e s  s z a k a s z a ib a n  b e á lló  
j e le n s é g e k .  A z  e lm á r tá s k o r  fe llé p ő  fo ly a d é k p á r a -  
r é te g  h a tá s a .  A  b e e d z e n d ő  a n y a g  f e ls z ín i  v is z o n y a i .  
E d z é s  s ó o ld a tb a n  é s  a k ic s a p ó d ó  s ó  h a tá s a i .

6 2 1 .7 8 5 .5 1 :6 2 0 .1 7 8 .1 5 2 .4 2

2 8 . A  b e t é t e d z h e t ő s é g  m e g h a tá r o z á s a .  (H o w  to  
D e te r m in e  C a s e  H a r d e n a b il i ty .)  H a r v e y , R . F . —  
S t e e l .  1 9 50 . jú n iu s  2 6 . 8 0 — 8 4  o ld . T.: M  W A G ,  
D ió s g y ő r v a s g v á r .  R. B o tá r  L iv iu s .  M . D . K o h á sz a t
1 9 51 . 1.

R o c k w e ll .k e m é n y s é g m é r é s e n  a la p u ló  e g y s z e r ű  
e l já r á s  a  b e t é t e d z h e t ő s é g  m e g á l la p ít á s á r a .  A z  át- 
e d z é s i  m é ly s é g  ( b e h a t o lá s ) ,  c ia n iz á l t  é s  n itr id á lt  

d a r a b o k  d e k a r b o n iz á c ió s  m é ly s é g é n e k  m e g h a tá r o 
z á s a .  .J e lz ő s z á m r e n d s z e r  a b e té te d z h e tő s é g  d e f i 
n iá lá s á r a .

6 2 1 .7 8 5 .5 2 5 .)

2 9 . E íír é sz p o r  a lk a lm a z á s a  a  c e m e n tá lá s h o z .  (P r i-  
m e n e n ie  d r e v e s z n ü h  o p ilo k  p r i e e m e n ta c i i .)  G a r a s z i-  
m o v , V . P . —  S z t a n k i  i I n s z t r u m e n t .  1 950 .
3 . s z .  2 6  o ld . T .: R M . R .: S c h a ffe r  V . M . D . K o h á . 
s z a t  1951 . 1.

A  c e m e n tá lá s h o z  á lta lá b a n  a lk a lm a z o t t  f a s z é n 
n e k  tő z e g p o r r a l v a ló  h e ly e t t e s í t é s e  » o n to tta  a m u n k a 
d a r a b  f e lü le té t .  A b o lja je v ,  J . O . j a v a s la t á r a  b e t a p a s z 
to tt  d o b o z o k b a n  e lő z e te s e n  5 0 0 ° -ra  m e le g í t e t t  fű r é sz -  
p o rt ( fe n y ő fé lé k b ő l)  a lk a lm a z ta k . A  g y a k o r la tb a n  
u g y a n a z t  a c e m e n tá lá s i  m é ly s é g e t  i ly  m ó d o n  3  ó r á .  
v a l  h a m a r a b b  é r té k  e l, m in t  f a s z é n n e l .

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

3 0 . A u to m a tik u s  c s a v a r g é p e k e n  h a s z n á lt  tü sk é k  
in d u k c ió s  e d z é s e .  ( I n d u c t io n  H a r d e n in g  A rb o r  U s e d  
o n  A u to m a t ic  S c r e w  M a c h in e .)  P a t to n , G . W . —  
T h e  I r o n  A g e .  1 9 5 0 . a u g u s z t u s  2 4 . 6 5 — 6 7  o ld . 
T.: M A V A G , B p . R .: L á z á r  Á rp á d . M . D . K o h á s z a t  
1 9 5 1 . 1.

A  G . M . fo g a s k e r é k  o s z t á ly á n  2  a u to m a ta  n e m 
c s a k  r ú d a n y a g o t  e s z t e r g á l  k é s z e n  m e g m u n k á lt  c s a p 

á g y a k k á , h a n e m  ed z i i s  a z o k a t . A z  e d z é s  in d u k c ió s  
t e k e r c c s e l  tö r té n ik . E z  a z  e ljá jr á s  lé n y e g e s  id ő -  é s  
b e r e n d e z é s -m e g ta k a r ítá s t  j e le n t .

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

3 1 . T ö r é k e n y s é g  a  n a g y o b b  fo s z fo r ta r ta lm ű  h ő 
k e z e lt  a c é lo k  m e g e r e s z t é s é n é l .  (O  v z n ik u  k reh k o sti 
p r i p o p o u g te n i t e p e ln ê  z p r a c o v a n ÿ c h  o c e li  o  v e tő in  
o b s a h u  fo s fo r u .)  H u t n i c k é  L i s t  y . 1 9 5 0 . m á ju s . 
2 1 2  o ld . T.: K T K . R.: V o lo s s y n o v ic h  D e z s ő .  M . D . 
K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A  n e m  ö tv ö z ö t t  é s  a C r_N i a c é lo k o n  t a n u lm á 
n y o z tá k  a m a g a s a b b  fo s z fo r ta r ta lo m  h a t á s á t  a s z í 
v ó s s á g r a .  M e g f ig y e l t é k ,  h o g y  t ö r é k e n y s é g  n e m c s a k  
a n n á l  a  h ő fo k n á l k e le tk e z ik , a m e ly n é l a m e g e r e s z -  
t é s e s  t ö r é k e n y s é g , h a n e m  s o k k a l a la c s o n y a b b  h ő fo k 
n á l,  s ő t  e g é s z e n  n o r m á lis  h ő m é r s é k le tn é l is . M in d e n 
fa jta  a c é l  k ö z ö n s é g e s ,  v a g y  1 00° C  fo k n á l v a ló  tá r o 
lá s n á l  f e l lé p ő  k ise b b  f e lü le t i  s z ív ó s s á g c s ö k k e n é s t  a 
c e m e n tit  k iv á lá s á n a k  le h e t  tu la jd o n íta n i .  E ttő l m e g .  
k ü lö n b ö z te te n d ő  a fo s z fo r ta r ta lo m  n ö v e k e d é s é v e l  já r ó  
t ö r é k e n y s é g , a m i f o s z f id  k iv á lá s  k ö v e tk e z m é n y e .

6 2 1 .7 9 5

3 2 . F e lü le t i  k ik é s z í té s  e l le n ő r z é s e .  (W a tc h  Y o u r  
S u r fa c e  F in is h .)  S t e e l .  1 9 5 0 . j ú n iu s  2 6 . 126  o ld .  
T.: M A V A G , D ió s g y ő r v a s g y á r .  R .: B o tá r  L iv iu s . M . 
D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

I sm e r te t i  a C h r y s le r  é s  a G . M . f e lü le t i  k ik é s z í 
t é s i  s z a b v á n y r e n d s z e r é t ,  a  m in tá k  k é s z íté s é t ,  ö s s z e 
h a s o n l í t ó  e l já r á s t ,  a h á r o m d im e n z ió s  f e lü le tr e p r o d u k 
c ió s  ( fo t o -e m u lz ió s )  m ó d sz e r t .

6 6 9 .2 6 8 .7

3 3 . J o b b m in ő s é g ű  f é n y e s  k r ó m o z á s . ( J a k o s t n e j s í  
le s k lé  c h o r o m o v á n i.)  T e c h n i e k á  P r á c e .  1 9 50 . 
á i p il is .  6 3  o ld . T .: K T K . R.: V o lo s s y n o v ic h  D e z s ő .  
M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A  tö k é le te s ,  f é n y e s  k r ó m o z á s  a lá t é t r é te g e t  i g é 
n y e l r é z b ő l é s  n ik k e lb ő l. Ú ja b b a n  m e g á lla p íto t tá k ,  
h o g y  k ró m  a lá ,  a k a d m iu m  e g y e d ü l  i s  e le g e n d ő  
a lá té tr é te g n e k , m iá l t a l  a r é z -  é s  n ik k e lb e v o n á s  e l .  
h a g y h a tó .  I s m e r te t i  a z  e l já r á s t .
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3 4 . A  k e m é n y k r ó m o z á s  g y a k o r la t i  a lk a lm a z á s a .  
( F i t t in g  H a rd  C h r o m iu m  P la t in g  to  th e  J o b .)  C lo s e ,

G . C . —  S t e e l  P r o c e s s i n g  ( P i t t s b u r g h ) .  1 950 . 
j ú n iu s .  2 1 8 — 2 8 4  o ld . T.: M A V A G , B p . R .: L u k á c s ,  
fa lv i  T ib o r . M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A  v i l la m o s  ú to n  f e lv i t t  k e m é n y k r ó m -b e v o n a t  
f iz ik a i é s  k é m ia i t u la j d o n s á g a i .  E z e k n e k  h a tá s a  
n é h á n y  ü z e m i a lk a lm a z á s  s z e m p o n tjá b ó l.  I r á n y e lv  
a te r v e z ő  é s  k iv it e le z ő  m é r n ö k  s z á m á r a , h a  > k ü lö n 
f é le  a lk a lm a z á s i  le h e tő s é g  f e le t t  k e ll d ö n te n i. A  f e l 
h a s z n á lt  v i l la m o s  e n e r g ia  m ia t t  d r á g a  a z  e l já r á s ,  d e  
b iz o n y o s  m e t a l lu r g ia i  é s  f iz ik a i e lő n y e i  m ia tt  p ó to l 
h a ta t la n .

6 6 9 .5 8 :6 2 0 .1 9 1

3 5 . H o r g a n y z o tt  f é m le m e z  k o r r ó z ió já n a k  v iz s g á la t a .  
S z o lo v ’e v . —  Z s u r n a l  P r i k l a d n o j  H i m i i .
1 9 4 9 . X X II. é v f . T.: D u n a v ö lg y i  T im fö ld ip a r  R t.

669.268.7 A lm á s fü z itő .  R.: D o m á n y  P á l .  M . D . K o h á s z a t  
1 951 . 1.

A  h o r g a n y r é t e g  v é d ő k é p e s s é g e  h ő s z ig e t e lé s  
t e k in te té b e n , k ü lö n b ö z ő  a n y a g o k k a l  s z e m b e n . A z  
o p t im á lis  v é d ő r é t e g  v i z s g á lá s a  k ü lö n b ö z ő  a n y a g o k 
n á l. i /

6 6 9 .5 8 7
3 6 . S e n d z im ir .f é le  h o r g a n y o z ó  e l já r á s .  (S e n d z im ir  
P r o c e s s  B r o a d e n s  G a lv a n is e d  S h e e t  A p p lic a t io n s .)  
O g a n o w s k i ,  K . —  S t e e l .  1 9 50 . j ú n iu s  12. 1 0 2 — 113  
o ld . T .: M A V A G  D ió s g y ő r v a s g y á r .  R .: B o tá r  L .iv iu s. 
M . D . K o h á s z a t  1 951 . 1.

A z  e l já r á s  f o ly a m a to s  b e v o n á s ,  fő  j e l l e g z e t e s 
s é g e  a z  a la p a n y a g  f e lm e le g í t é s e ,  m a jd  le h ű té s e ,  k ü 
lö n le g e s  lé g k ö r ö k  a lk a lm a z á s a  é s  a h o r g a n y -fü r d ő  
h ő m é r s é k le t ta r tá s a .  A  v a s - h o r g a n y  b e v o n ó  v e g y ü le -  
te k  k é p z ő d é s é t  a fü r d ő b e  a d a g o lt  a lu m n iu m m a l. s z a .  
b á ly o z z á k . V é g ig v e z e t  a z  e g é s z  e l já r á s o n  é s  i s m e r 
te t i  a lk a lm a z á s i  le h e tő s é g e i t .

A lum ínium - é s  k ön n yű fém k oh ászat.

6 6 .0 4 1 .4 5 6 :6 2 1 .7 4 1 .7 1

3 7 . F é m te n g e ly e k , a lu m in iu m  ö t v ö z e te k  ö n té s é h e z .  
(M e ta l C r u c ib le s  for M e lt in g  A lu m in iu m  A llo y s .)  
D u p o r t , J. —  F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l  (L o n 
d o n ) .  1 9 5 0 . j ú l iu s  13. 4 5 — 4 8  o ld . T.: N IM . V a sk o h . 
F ő o sZ t. R .: D r . E le k  G y ö r g y . M . D . K o h á s z a t  
195.1. 1.

A  g r a f i t t é g e ly e k e t  h á b o r ú  u tá n  ö n t ö t t v a s s a l  h e 
ly e t t e s íte t t é k , m o s t  f é m té g e ly e k e t  k é s z íte n e k  F r a n c ia -  
o r s z á g b a n .  E z e k b e n  a  m e g ö m le s z t é s  id e je  u g y a n a z ,  
m in t  a g y o r s a n  o lv a s z t ó  g r a f it t é g e ly e k b e n . I sm e r te t i 
a  k ü lö n fé le  h a s z n á la t o s  a la k o k a t , jó  é s  r o s s z  k o n 
s tr u k c ió k a t . A  fé m té g e ly e k  h á tr á n y a i.  A z  ö tv ö z e te k  
k iv á la s z t á s a  a z  o lv a s z ta n d ó  fém  f ü g g v é n y é b e n .  A  
m e le g í t é s i  r e n d s z e r . Ó v a t o s s á g i  r e n d s z a b á ly o k .

6 2 0 .1 9 1 .2 :6 6 9 .7 1 5 .7 2 1
3 8 . H é t s z á z a lé k  m a g n é z iu m o t  ta r ta lm a z ó  a lu m L  
n iu m ö tv ö z e te k  f e s z ü l t s é g i  k o r r ó z ió ja . (A  T h e o r y  of 
th e  M e c h a n is m  o f  S tr e s s -C o r r o s io n  in  A lu m in iu m  —  
7%  M a g n e s iu m  A llo y .)  G ilb e r t , P . T ., H a d d e n , S . E . 
—  T .h  e  J o u r n a l  o f  t h e  I n s t i t u t e  o f  M e 
t a l s .  1 9 5 0 . m á ju s .  2 3 7 — 261 o ld . T . : - A lu m in iu m  
K ú t. In t. R .: D r . V a r g h a  G y ö r g y . M . D . K o h á s z a t  
1 9 5 1 . 1.

A  h é t  s z á z a lé k  m a g n é z iu m o t  ta r ta lm a z ó  a lu m i-  
n iu m ö tv ö z e te k  f e s z ü l t s é g i  k o r r ó z ió já n a k  m e c h a n iz m u 

s á r a  r é s z le t e s e n  k id o lg o z o t t  e lm é le t .  A  k e r e sk e d e lm i 
t i s z t a s á g ú  a n y a g  n e m  h a j la m o s  k o r r ó z ió r a , m é g is  
h ő k e z e lé s  u tá n , a  s z e m c s e h a tá r o k  m e n té n , a b é ta 
f á z is  k iv á lá s á n a k  k ö v e tk e z té b e n  n a g y  g y o r s a s á g g a l  
k ö v e tk e z ik  b e  a z  „ in te r k r is ta l l in ” k o r r ó z ió . F e lte s z ik ,  
h o g y  a  f e s z ü l t s é g  a lá  h e ly e z e t t  p r ó b a te s te k b e n  e l é g  
n a g y  b e ls ő  f e s z ü l t s é g  k e le tk e z ik  a h h o z , h o g y  a b é t a .  
f á z i s  é s  a s z e m c s e h a tá r o k  k ö z ö tt  tö r é s ,  v a g y  h é z a g o k  
k e le tk e z z e n e k . A z  í g y  s z a b a d d á  v á l t  b é ta - fe lü le te n  
a k o rró z ió  g y o r s a n  te r je d . A  fo ly a m a t  le la s s u l ,  a m i 
k o r  o x ig é n  a b sz o r b c ió  fo ly tá n  a f e lü le te n  k o r r ó z ió s  
r é te g  k e le tk e z e t t .  E z u tá n  is m é t  b e k ö v e tk e z h e te t t  a 
b e ls ő  tö r é s , a fo ly a m a t  é lő ir ő l  k e z d ő d ik  é s  e g y m á s t  
k ö v e tv e , e g é s z e n  a z  a n y a g  t ö r é s é ig  fo ly ta tó d ik . B ib i.
15.

6 6 9 .2 9 5
3 9 . A  t itá n  t u la j d o n s á g a i  é s  a lk a lm a z á s a  a  m ű 
s z a k i  g y a k o r la tb a n . (T ita n , je h o  v la s t n o s t i  a  p o u z iti

V te c h n ic k é  p r a x i.)  D á s e k , J . —  T e c h n i c k á  
P r á c e .  1 9 5 0 . j ú l iu s — a u g u s z t u s .  1 1 7  o ld . T .: K T K . 
R.: P u s z t a i  J á n o s n é .  M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

G á z m e g k ö tő  k é p e s s é g é n é l  fo g v a  e le k tr o n o k  k é 
s z í t é s é n é l  é s  v á k u m b a n  a  g á z n y o m o k  e l tü n te té s é r e  
h a s z n á ljá k . F é m e k k e l n e m  t is z t a  á lla p o tb a n  is  ö t v ö 
z ő d ik  ( fe r r o t itá n , t i t á n a lu m in iu m ) .  A m e n n y ib e n  e lő 
á l l í t á s a  o lc só b b  le s z ,  k ö n n y ű  s ú ly a ,  n a g y  s z i lá r d s á g a ,  
m a g a s  o lv a d á s i  p o n tja , f e lü le t i  e d z h e t ő s é g e ,  k is  h ő -  
t á g u lá s i  e g y ü t th a tó j a  é s  r o z s d a á l lá s a  m ia tt ,  s z e r e p e  
le s z  a r e p ü lő g é p ip a r b a n . K a r b id k é p z ő  h a j la m á r a  t e 

k in te t te l  a u s z t e n it e s  k r ó m n ik k e la c é lo k b a  ö tv ö z ik .

6 6 9 .7 1 5 .0 0 1 .5

4 0 . A lu m in iu m ö tv ö z e te k  k iv á la s z t á s a .  (C h o ic e  o f  
A lu m in iu m  A l lo y s J  C h e m i c a l  A g e .  1 9 5 0 . s z é p  
te m b e r  2 . 3 3 3 — 3 5  o ld . T .: K T K . R .: C s e r n y á k  T h y ra  
d r. M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

E ljá r á s o k  a z  a lu m in iu r r fö tv ö z e te k  v iz s g á la t á r a .  
A lu m in iu m ö tv ö z e te k  t u la j d o n s á g a i .  R e n d s z e r in t  ó v ó 
b e v o n á s ,  ú g y m in t  f e s t é s ,  e le k tr o m o s  b e v o n á s ,  stb . 
n é lk ü l h a s z n á ljá k . K é t fé le  a lu m in iu m ö tv ö z e t :  h ő 
k e z e lt ,  v a g y  n e m  h ö k e z e lt .  A  h ő k e z e lte k  so k k a l e r ő .  
se b b  s z e r k e z e tű e k , e l le n á lló k ,  n e m  p o r ó z u sa k . N é 
m e ly  a lu m in iu m ö tv ö z e t  m a g a s n y o m á s ú  fo ly a d é k o k  
v a g y  g á z o k  f e ld o lg o z á s á r a ,  tá r o lá s á r a  s z o lg á l ,  
ü g y e l n i  k e ll, h o g y  n e  le g y e n  s e h o l  h é z a g ,  v a g y  
tö r é s . A lu m in iu m ö tv ö z e te k  t e r m é s z e te s  o x id r é te g g e l  
v o n ó d n a k  b e  é s  e z é r t  n a g y o n  ta r tó s a k , ö t  s z á z a lé k  
S i- t  ta r ta lm a z ó  a lu m in iu m ö tv ö z e te k  h á z t a r t á s i  fő z ő 
e d é n y e k  sz á m á r a .

6 6 9 .7 1 6 — 1 4 7 .2 :6 2 1 .7 4 6 .7  

4 L  A d a tg y ű j té s  a z  A l- fo r m a ö n tv é n y e k  fő  s e le j to k a i-  
ró l. ( P o l l  S h o w s  P r in c ip a l  C a u s e s  fo r  D e fe c t iv e  
A lu m in iu m  S a n d  C a s t in g s . )  M a h in , W . E ., L u b cer , 
R. Á . —  A m e r i c a n  F o u n d r y m a n .  1 950 . jú_  
n iu s .  51-— 5 4  o ld . T.: V a s ip a r i  K ú t. In t. R .: D r . K ő r ö s  
B é la . M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A  g y ű j tö t t  a d a to k a t  n y o lc  s e le j t c s o p o r t  s z e r in t  
é s  a z  ö n tö d é k e t  k is - ,  k ö z é p -  é s  n a g y te r m e lé s ű  c s o 
p o r tb a  o s z tv a  s z á z a lé k o s  e lo s z lá s b a n  d o lg o z t á k  fe l. 
E z u tá n  a z  e g y e s  s e le j t c s o p o r to k  o k a it ,  a z  e lh á r ítá s  
m ó d o z a ta it  tá r g y a lj a .  T ö b b  j e l l e g z e t e s  m ik r o fé n y k é p e t  
m u ta t  b e  e g y e s  h ib a fa j tá k r ó l.
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6 6 9 .7 1 6 :6 2 1 .7 4 6

4 2 . A l ö n tv é n y e k . (P r e c is io n  A lu m in iu m  C a s t in g s . )  
B r o w n , H . —  A m e r i c a n  F o u n d r y m a n .  1 9 5 0 . 
j ú l iu s .  5 0 — 5 6  o ld . T.: V a s ip a r i  K ú t. In t. i R .: D r. 
K ő r ö s  B é la .  M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A l -ö n tv é n y e k  g y á r t á s á n a k  ö t f é le  m ó d o z a ta  t e r 
j e d t  e l, ú . m . h o m o k .,  k o k illa - ,  n y o m á s o s ,  b é le lt  é s  
p r e c íz ió s  ö n té s .  I sm e r te t i  a b e té ta n y a g o k k a l ,  f e d ő 

s ó k k a l, o lv a s z t á s s a l  k a p c s o la to s  k ív á n a lm a k a t ,  m a jd  
a z  ö t  e l já r á s  a lk a lm a z á s i  k ö ré t, le h e tő s é g e i t ,  a 
m é r e t- ,  p o n t o s s á g i ,  k iv it e l i  k é r d é s e k e t , a  k o k illá k  
p r o b lé m á it ,  ö n té s i  h ő fo k o k a t. V é g ü l  a c e n t r i fu g á lá s  
a lk a lm a z á s á t  a z  ö t f é le  e l já r á s n á l ,  m e ly n e k  f ő le g  e g é 
s z e n  v é k o n y  ö n tv é n y e k  g y á r t á s á n á l  v a n  j e le n t ő s é g e .

í 6 6 9 .7 1 6 :6 2 1 .7 S 5 .6 /.7

4 3 . A z  A1 C u -M g  é s  A l-Z n -M g  ö n tv é n y e k  k e m é n y í-

t é s e  é s  l á g y í t á s a  h ő k e z e lé s s e l  é s  a la k ít á s s a l .  
(Z tv r z o v á n i  a m ek S en i s l i t in  A l-C u -M g  a A l-Z n -M g  

t e p e ln ÿ m  z p r a c o v a n ím  a t v á r e n ím .)  Wassermann, 
G . —  H u t n i c k é  L i s t  y , 1 9 50 . jú l iu s .  2 9 6 — 2 9 9  
o ld . T.: KT K - R-: V o lo s s y n o v ic h  D e z s ő .  M . D . K o h á 

s z a t  1 9 5 1 . 1.
A z  ö tv ö z e te k  k e m é n y íté s e  é s  lá g y í t á s a  B r in e! 1- 

k e m é n y s é g  a la p já n . A z  ö tv ö z e te k b ő l 2 0  m m  s z é le s  é s  
4  m m  v a s t a g  le m e z e k e t  v á g t a k  é s  k ü lö n b ö z ő  fo k o n  
k ü lö n b ö z ő  id e ig  h e v íte t té k . K ö z li a z  ö tv ö z e te k  B r in e ll -  
k e m é n y s é g é t ,  a z  ö r e g e d é s  id e jé t ,  a k e m é n y s é g e t  a z  
ö r e g e d é s  u tá n  é s  a  k e m é n y s é g  n ö v e k e d é s é t  a la k ít á s  
u tá n .

6 6 9 .7 1 7

4 4 . A lu m in iu m  é s  k ö n n y ű fé m ö tv ö z e te k . (A lu m in iu m  
e t  A l l ia g e s  L e g e r s .)  L ’ i n d u s t r i e  d u  P e t r o i e .
1 9 5 0 . jú n iu s .  3 5 3 — 3 5 5  o ld . T .: K T K . R .: D r . F in á ly  
I s t v á n .  M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A lu m in iu m c s ö v e k  ú ja b b  a lk a lm a z á s i  t e r ü le te  
ig e n  a la c s o n y  h ő fo k ú  e ljá r á s o k n á l  ( — 1 8 5 ° _ ig ) , f ö ld 
g á z b ó l  o x ig é n c s e p p f o ly ó s í tá s n á l ,  p e tr ó le u m fin o m ító k 
b a n  te r m é k e k e t  e lo s z t ó  v e z e té k e k n é l ( fő k é n t  a lu m i-

n iu m - s z i l ic iu m -m a g n é z iú m  ö tv ö z e te k  v á l t a k  b e ) .  
C s a t o r n á z á s n á l ,  n e d v e s ,  lú g o s  ta la jb a n  n e m  h a s z n á l 
h a tó k  a lu m in iu m c s ö v e k . A lu m in iu m le m e z b ő l  k é s z ü lő  
ta r tá ly o k r a , t e t ő k é s z í t é s r e  r é s z le t e s  m ű s z a k i t a n á .  
cső k ;  t íz  é v n é l  to v á b b  e l le n á l l t  i ly e n  fe d é l k é n e s  g ő 
z ö k n e k , d e  a c é l la l  é r in tk e z é s n é l  h e ly i  g a lv á n á r a m  
o k o z ta  k o r r ó z ió k  lé p te k  fe l.

6 6 9 .7 2 1 .5 .2 9 6

4 5 . M a g n é z iu m -c ir k o n  ö tv ö z e te k . (M a g n e s iu m  Z ir 
c o n iu m  A l lo y s . )  M a c h i n e r y .  1 9 5 0 . jú n iu s  2 2 . 8 7 8  
o ld . T .: K TK - R-: S z é c s i  G á b o r . M . D . K o h á s z a t
1 9 5 1 . 1.

C ir k ó n -m a g n é z iu m  ö t v ö z e te t  o tt  h a s z n á ln a k ,  a h o l 
n a g y  s z i lá r d s á g  é s  k is  s ú ly  fo n to s .  A  c irk o n  ta r ta lo m

0 .7 — 0 .7 5  s z á z a lé k .  K ö n n y e n  m e g m u n k á lh a tó ,  a c é l .  
h e n g e r m ű b e n  h e n g e r e lh e tő .  í

6 6 9 .7 2 1 .5 .8 5 5 .5 .0 1 8 .2 8

4 6 . A  M g -C e -Z n  ö n té s z e t i  ö tv ö z e te k  t e c h n o ló g ia i  
tu la j d o n s á g a i .  (U b e r  d ie  t e c h n o lo g is c h e n  E ig e n  
s c h ä f te n  v o n  M g - C e - Z n -G u s s le g ie r u n g e n .)  S ie b e i ,  
V o s s k ü h le r , H . —  M e t a l l .  1 9 5 0 . s z e p te m b e r . 3 7 0 —  
3 7 4  o ld . T .: B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü le t .  R.: 
J a k ó b y  L á s z ló .  M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A z  M g -Z n  ö n té s z e t i  ö tv ö z e te k  h ő k e z e lé s é v e l  é s  
0 .7 — 1.5 s z á z a lé k  C e  h o z z á a d a g o lá s á v a l  j e le n t ő s  
s z i lá r d s á g i  é r té k e m e lk e d é s t  le h e t  e lé r n i a  h o m o k  é s  
k o k illa  ö n té s n é l .  E z e n fe lü l  a  m ik r o l ik a c s o s s á g  c s ö k 
k e n é s e  fo ly tá n  lé n y e g e s e n  sű rű b b  s z ö v e tű e k  le s z n e k  
a z  ö n tv é n y e k , m in t  a z  e d d ig  a lk a lm a z o t t  M g -A l-Z n  

ö n té s z e t i  ö t v ö z e te k  e s e té n . E z e k n é l a z  ö tv ö z e te k n é l  a 
s z i l ic iu m ta r ta lo m  k á r o s a n  b e fo ly á s o lja  a s z i lá r d s á g i  
tu la j d o n s á g o k a t ,  a m it  a z o n b a n  v a s k lo r id d a l v a ló  k e 
z e l é s s e l  e l le n s ú ly o z h a tu n k .  R á m u ta t  to v á b b á  a rra , 
h o g y  a С е - ta r ta lm ú  i ly e n  a la k íth a tó  ö tv ö z e te k  k ü lö 
n ö s e n  h ő k e z e lé s s e l  s o k k a l jo b b  s z i lá r d s á g i  é r ték ek -  
k et a d n a k , m in t  a  s z o k o t t  m a g n é z iu m -a lu m ín iu m  

ö tv ö z e te k .

F ém k oh ászat.

6 2 1 .7 7 5 .7 2
4 7 .  F ém p o r o k  t e r m e lé s e .  ( R e v ie w s  o f  N e w  M e ta l- , 
lu r g ic a l  B o o k s .)  R u d d le , R . W . —  M e t a l  T r e a t 
m e n t  a n d  D r o p  F o r g i n g .  1 9 5 0 . n y á r i s z á m .  
1 1 5 — 117  o ld . T.: M A V A G . B p . R .: L á z á r  Á rp á d . M . 
D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

D r . M e h l p o r k o h á s z  k ís é r le te ir ő l s z á m o l b e  e lek -  
t r o l i t ik u s  fé m p o r o k n a k  v iz e s  o ld a to k b ó l v a ló  t e r m e lé 
s é r ő l.  A  k ís é r le te k  e ls ő s o r b a n  r é z -  é s  v a sp o r o k r a  v o 
n a tk o z n a k , d e  f o g la lk o z ik  c in k , n ik k e l, ó n  é s  ó lo m  
p o r k o h á s z a tá v a l  is .

6 2 1 .2 9 5 .7
4 8 . A  t i tá n ö tv ö z e te k  s z é le s k ö r ű  a lk a lm a z á s a .  (A l 

l o y s  W id e n  U s e  o f  T ita n iu m .)  A n th o n y , J . —  T h e  
I r o n  A g e .  1 9 5 0 . jú l iu s  2 7 . 6 0 — 6 2  o ld . T .: M A V A G , 
B p . R .: L á z á r  Á rp á d . M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A  t itá n  fém  a lk a lm a z á s a  g y o r s a n  te r je d t , k ü lö 
n ö s e n  n a g y  s z i lá r d s á g ú  ö tv ö z e te k n é l.  T itá n ö tv ö z é s ű  
le m e z e k  le g fo n to s a b b  a lk a lm a z á s a  a  r e p ü lő g é p - ip a r 
b a n  v a n . I sm e r te t  t i tá n - ö s s z e té t e le k e t  é s  tá r g y a lja  
a z o k  f iz ik a i t u la j d o n s á g a it .

6 2 1 .7 7 5 .7 4
4 9 .  A  p o r k o h á s z a t  1 9 4 9 -b e n . (P u lv e r m e t a l lu r g ie
1 9 4 9 .)  B e n e s o v s k y ,  F . —  M e t a l l .  1 9 5 0 . a u g u s z tu s .

3 3 2 — 3 3 5  o ld . T.: B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  E g y e s ü .  
le t . R .: J a k ó b y  L á s z ló .  M . D . K o h á s z a t  1 9 51 . 1.

V é g ig h a la d  a z  ir o d a lm i v o n a tk o z á s o k  f e ls o r o lá 
s á v a l  a z  á l t a lá n o s  fo g a lm a k o n , a p o r fé m e k  lé n y e 
g é n , a  s a j t o lá s  é s  z s u g o r í t á s  e lm é le té n , a z  e ljá r á s  
b e r e n d e z é s e in ,  a  m a g a s  o lv a d á s p o n tú  fé m e k e n , a 
r itk a  é s  k e m é n y  fé m e k e n , a k o n ta k t é s  p o r ó z u s  
a n y a g o k o n , a  v a s o n ,  a c é lo n  é s  a tu la jd o n k é p p e n i  
fé m k e r á m iá n . A z  ö s s z e f o g la lá s t  1 0 7  ir o d a lm i f e ls o r o 
lá s  fe je z i be.

6 6 9 .0 5 4 ,8 :6 6 9 .2 1  / .2 2
5 0 . E z ü s t  é s  a r a n y  n y e r é s e  fé m r é z b ő l. (D o z a r e a  
a u r u lu i s i  a r g in tu lu i  d in  m e t a le  c u p r o a s e .)  B u c ié ,
V . C . —  R e v i s t e l e  T e c h n i c  e.  A g i r  C h i 
m i e .  1 9 4 9 . m á r c iu s .  1 4 4 — 145 o ld . T .: K T K . R.: J a 
k a b  T ib o r . M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

K é tfé le  e l já r á s t  is m e r te t ,  a m e ly e k k e l a r a n y a i  é s  
e z ü s tö t  le h e t  k iv o n n i a  r é zb ő l A  k ét e l já r á s  k ö zü l ;;z 
e g y ik e t  ig e n  d r á g á n a k  ta r t ja .  T o v á b b ia k b a n  p á r h u z a 
m o t  v o n  a z  e l já r á s o k  k ö z ö tt  é s  o r s z á g o s  s z e m p o n t 
b ó l k ié r té k e li a z o k  j e le n t ő s é g é t .

6 6 9 .2 4 5
5 1 . A  n ik k e lö tv ö z e te k  p ó t lá s á n a k  k é r d é s é h e z . (K  
o tá z k e  n á h r a d y , n ik lo v y c h  s l i t in . )  T e c h n i c k á
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P r á c e .  1 9 50 . j ú n iu s .  9 5  o ld . T.: K.TK- R.: V o io s s y -  
n o v ic h  D e z s ő .  M . D . K o h á s z a t  1 9 51 . 1.

V il la m o s  fű tő te s te k e t  g y á r th a tn á n k  k é m ia i la g  
t i s z t a  v a s b ó l  i s  (1 8 0 0 °  C  o lv a d á s p o n t ) ,  m e ly e k b e n  a 
d r ó tte k e r c se k  h id r o g é n b e n  n y e r n e k  e lh e ly e z é s t  é s  a 
h id r o g é n , m in t  jo b b  h ő v e z e tő ,  a  k é m ia i la g  t is z ta  v a s 

b ó l k é s z ü lt  t e k e r c s e k  f e lü le t i  h ő jé t  g y o r s a n  á tv e z e t i  
a fű tő te s tr e .  K r ó m a c é l, v a g y  k r ó m v a s  r a d iá to r o k  é s  
c s ö v e k  f e lh a s z n á lá s a  e s e té n  1 0 0 0 — 1 3 0 0  C °-n á l is  
le h e t  d o lg o z n i  a n é lk ü l ,  h o g y  t ú l s á g o s  o x id á c ió  k ö v e t 
k e z n é k  b e. A  fű tő te s te k  é le t ta r ta m a  IV 2— 2  é v  v o lt .

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

5 2 . S ó s a v a s  k ö z e g r e  a lk a lm a s  f é m ö tv ö z e te k . (M é ta .  
l ic s e s z k ie  s z p la v ü  s z to j n ü e  v  s z o ija n o k is z lü h  sz r e -  
d a h .)  H e lp e r in , A r o n z o n , D r u m a r o v e . —  Z s u r n a l  
P r i k l a d n o j  H i m i i .  X X II . 1 9 49 . T .: K T K . R.: 
D o m á n y  P á l .  M . D . K o h á s z a t  1 9 51 . 1.

N ik k e l é s  m o lib d é n  ö tv ö z e te k  a lk a lm a z á s a .  
„ H a s t e l lo y  A ” j e lű  a m e r ik a i ö tv ö z e t  t u la j d o n s á g a ,  
„ H a s t e l lo y  В ” ö tv ö z e t  le ír á s a .

6 G 9 .2 6 3 — 41
5 3 . Ü j e l já r á s  k é p lé k e n y  k r ó m le m e z  e lő á l l í t á s á r a .

( N e w  P r o c e s s  P r o d u c e s  D u c t i le  C h r o m iu m  S h e e t .)  
S t e e l .  1 950 . jú l iu s .  6 1 — 6 2  o ld . T.: M A V A G , D ió s -  
g y ő r v a s g y á r .  R .: B o tá r  L iv iu s .  M . D . K o h á s z a t  
1 9 51 . 1.

L a b o r a tó r iu m b a n  k id o lg o z o t t  új e l já r á s t  is m e r 
te t . A z  íg y  k é s z ü lt  k r ó m le m e z  5 0 0 °  C  fö lé  m e le g í t v e  
k ö n n y e n  h a j l í th a tó  é s  v á g h a tó .  A z  a n y a g  ig e n  e l le n 
á l ló  s ó s a v v a l  s z e m b e n , jó l  e s z t e r g á lh a t ó ,  k e m é n y 
s é g e  6 0  R o c k w e ll В  k ö rü l v a n . A z  e lő á l l í t á s  v a g y  
a h a tv e g y é r té k ű  s ó  e l e k tr o l íz is é v e l ,  v a g y  a  M a r id n a k  
M g - o s  r e d u k á lá s á v a l  tö r té n ik . A  to v á b b i e l já r á s  p o 
r t á s b ó l ,  z s u g o r ítá s b ó l ,  p r é s e lé s b ő l  á ll .

6 6 9 .6 4 8 .0 4 1
5 4 . A z  ó n n a k  h a m u b ó l é s  sa la k b ó l v a ló  k io lv a s z tá 
s á r a  s z o lg á ló  k e m e n c e . ( P é c s  d ija  v ü p la v k i o lo v a  iz  
z o lü  i s l a k a . )  G r is in , V . — M j  a s z n a  j a  I n  d u s  z -  
t r i a  S z S z S z R .  1 9 5 0 . m á r c iu s — á p r il i s .  3 4  o ld . T.: 
O M IK L  R.: A lm á s i  E le m é r . M . D . K o h á s z a t  1 951 . 1.

A  le m e z h u lla d é k o k b ó l v a ló  ó n  k io lv a s z tá s n á l  
v is s z a m a r a d ó  h a m u b a n  é s  s a la k b a n  2 5 — 3 0  s z á z a lé k  
ó n  v a n . M á lá h o v  á lta l  s z e r k e s z t e t t  k e m e n c é b e n  a 
h a m u b ó l é s  s a la k b ó l  2 4 — 2 7  s z á z a lé k  ó n t  le h e t  k i 
n y e r n i. I sm e r te t i  a k e m e n c e  r a jz á t  é s  m é r e te it .

V a sk o h á sza t, v a s -  é s  a c é lg y á r tá s .

6 2 1 .7 4 6 .7 7 2 :6 6 9 .1 4 1 .2 2
5 5 . A  z á r v á n y o k  e lo s z lá s a  k o v á c s o lt  a c é lb a n . ( I n c lu 
s io n  in  F o r g e d  S te e l . )  C a tt ie r , P „  D u b o is ,  C h „  B l e .  
to n , J ., B a s t ie n .  —  M e t a l  T r e a t m e n t  a n d  
D r o p  F o r g i n g .  1 950 . n y á r i s z á m . 1 0 2 — 1 0 9  o ld . 
T.: M A V A G , B p . R.: L á z á r  Á rp á d . M . D . K o h á sz a t  
1 951 . 1.

I sm e r te t i  a s z i l ik á t  é s  s z u lf id  z á r v á n y o k  h e ly z e 
té t  s a v a s  é s  b á z ik u s  k o v á c sd a r a b o k b a n , k im u ta tja , 
h o g y  b iz o n y o s  tö r v é n y e k  h o g y a n  a lk a lm a z h a tó k  a z  
i ly e n  z á r v á n y o k  e lo s z lá s á n a k  k im u ta tá s á r a . I s m e r 
te t i  a m e g f ig y e l t  z á r v á n y o k  t e r m é s z e té t ,  a v iz s g á la t  
m ó d já t  é s  a s z u lf id o k  k ic s a p ó d á s á t .

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

5 6 . A  p la s z t ik u s  a la k v á lt o z á s  te r je d é s e  ö tv ö z e te k 
b en  h e n g e r lé s n é l .  (R a s z p r o s z tr a n e n ie  fro n ta  p la s z t i-  
c s e s z k o j  d e fo r m a c ii v  s z litk a h  p ri p r o k a tk e .)  G o- 
lu b ’e v , T. M . —  I z v e s z t i j a  A k a d e m i i  N a u k  
S z S z S z R ,  O t d e l e n i e  T e h n i c s e s z k i h  N a u k .
1 9 50 . 3. s z . 4 0 1 — 6  o ld . T.: K T K . R.: F a r k a s  Im re . 
M . D . K o h á s z a t  1 951 . 1.

A  p la s z t ik u s  a la k v á lt o z á s  f ü g g  a h e n g e r lé s t  k i .  
s é r ő  fe lt é t e le k tő l é s  e g y e n lő t le n ü l  o s z l ik  el a h e n g e 
r e it  a n y a g b a n . M e g h a tá r o z o t t  f e lt é te le k n é l v a n  e g y  
n e m -a k t ív  r é te g ,  a m e ly  c s a k  r u g a lm a s  a la k v á lt o z á s t  
s z e n v e d . E z z e l  k a p c s o la tb a n  ö s s z e f ü g g é s t  k e r e se tt  a 
d e fo r m á c ió  b e h a to lá s i  m é ly s é g e  é s  a h e n g e r -á tm é r ő  
k ö zö tt . B ib i 4.

6 6 9 .1 .0 1 4 .6 2 1
5 7 . A  v a s  a d s z o r b c ió s  p a s s z i v á lá s a  p r o te in  r é t e g g e l .
(A d s z o r b c io n n o e  p a s z iv ir o v a n ie  z s e le z a  p r o te in o v iim i 
s z lo ja m i.)  K o su r n ik o v , G . S z .  —  Z s u r n a l  P r i k 
l a d n o j  H i m i i .  1 9 49 . jú l iu s .  6 9 8 — 7 0 2  o ld . T.: 
KTK - R-: A lm á s i  E le m é r . M . D . K o h á s z a t  1951 . 1.

S a v a s  k ö z e g g e l  s z e m b e n , a z s e la t in -n it r o f e n o lo s  
k é m ia i a d s z o r b e á ló  r é te g  p a s s z iv á lj a  a v a s a t .  A  
k a z e in - fo s z f á to s  a d s z o r b c ió s  r é te g  p a s s z iv á lja  a 

v a s a t  n e m c s a k  s a v v a l  s z e m b e n , h a n e m  a g r e s s z ív  
s ó s  k ö z e g e k k e l s z e m b e n  is . A b b ó l in d u lt  k i, h o g y  a 
m o n o m o le k u lá r is  r é te g  p a s s z iv á ló  h a tá s a  n em  n a g y

é s  e z é r t  a  p r o te in t  a lk a lm a z ta .  A  p ro te in  a d s z o r b 
c ió s  k é p e s s é g e  f ü g g  a k ö z e g  p H -já tó l.  A  0 .5  s z á z a 
lé k o s  z s e la t in o ld a t  m in im á li s  h a tá s a  p H  =  4 — 4 .5 -  
n é l v a n . E b b ő l k ö v e tk e z ő le g  a m a x im á l is  a d sz o r b -  
c ió  s a v a s  k ö z e g b e n  jö n  lé tr e . F e n o l h o z z á a d á s á v a l  a 
z s e la t in - s a lé t r o m s a v a s  e le g y b e n  n ö v e ln i  le h e t  a  p ro 
te in e k  p a s s z iv á ló  h a tá s á t .

669.112.227.34:669.781
5 8 . B ó r  h a tá s a  a z  a c é l a u s z t e n it -á t a la k u lá s á n a k  k i 
n e t ik á já r a . ( V l ija n in e  b o ra  n a  k in e tik u  a u s z t e n it n o g o  
p r e v r a s c s e n ija  v  s z t a l i . )  G u d c o v , N . T ., N a z a r o v a ,  
T. N . —  I z v e s z t i j a  A k a d e m i i  N a u k  
S z S z S z R ,  O t d e l e n i e  T e h n i c s e s z k i h  N a u k .  
1 9 50 . 3 . s z .  3 8 6 — 9 3  o ld . T.: KT K - R.: F a r k a s  Im re . 
M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A  v iz s g á l t  a n y a g  é s  a k ís é r le t i  m ó d sz e r . A z  
a c é l a u s z t e n it -á t a la k u lá s á n a k  iz o te r m á i b ó r -h o z z á -  
t é t te l  é s  a n é lk ü l. A  k r it ik u s  p o n to k  h e ly z e te .  A z  
a u s z t e n it -m a g  m e g n ö v e k e d é s e .  A  b ó r ta r ta lm ú  a c é l 
á te d z ő d é s e .  K ö v e tk e z te té s e k . N a g y  e lm é le t i  é s  g y a 
k o r la t i j e le n t ő s é g  a z  a c é lb a n  h e v ít é s n é l  é s  h ű té s n é l  
v é g b e m e n ő  fo ly a m a to k  s z a b á ly o z h a t ó s á g á n a k  s z e m 
p o n tjá b ó l.

6 6 9 .1 4 .0 1 8 .8
5 9 . Ü j, n e m e s íth e tő  r o z s d a m e n te s  a c é lo k . ( N o u 
v e a u x  a c ie r s  in o x y d a b le s  s u s c e p t ib le s  d e  p r e n d r e  le  
d u r c is s e m e n t  s tr u c tu r a l.)  L ’ u s i n e  n o u v e l l e  
( P a r i s ) .  1 9 5 0 . jú l iu s  6 . 3 5  o ld . T.: O M B . R .: D r . 
L a d ó  L á s z ló .  M . D . K o h á s z a t  1 9 51 . 1.

K ét ú j, n e m e s íth e tő  k ró m -n ik k e l ta r ta lm ú  a c é lt  
á l l í to t ta k  e lő , a m e ly e k n e k  k iv á ló  t u la j d o n s á g a i  v a n 
n ak: k itű n ő  a k o r r ó z ió s  é s  m e c h a n ik u s  e l l e n á l lá s a ,  
k e m é n y s é g e  é s  a lk a lm a s s á g a  a la c s o n y  h ő fo k n á l v a ló  
m e g m u n k á lá s r a .  E ln e v e z é s ü k  A r m c o  17— 4  P H  é s  
A rm co  17— 7  P H . ö s s z e t é t e l ü k  k ü lö n b ö z ő . A z  A r m c o  
17— 4 P H  ö s s z e t é t e le :  C  =  0 .0 5 % , C r =  16 .5% ,. 
N i =  4 % , C u  =  4 % . A z  A r m c o  17— 7 P H  ö s s z e ,  
t é t e le  C  =  0 .7 % , C r =  1 7 % ,'N i =  7 % , A1 =  1 % . 
E g y ik  a c é l  s e m  ta r ta lm a z  k a r b id o k a t, a m i m in d e n  
m á s  r o z s d a m e n te s  ö tv ö z e t tő l  m e g k ü lö n b ö z te t i  a z o 
k a t. A  k ét új a c é l  m e c h a n ik a i t u la j d o n s á g a i .
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* 6 6 9 .1 4 .0 1 8 .8 :6 6 9 .0 5 4 .8 5

6 0 . O x ig é n e s  a c é lg y á r t á s  s z e r e p e  a  r o z s d a á lló  a c é l 
h u l la d é k  f e lh a s z n á lá s á b a n .  ( O x y g e n  T e c h n iq u e  S a l 
v a g e s  S t a in le s s  S te e l  S c r a p .)  S t e e l ,  1 9 5 0 . a u g u s z 
t u s  2 8 . 8 7 — 8 8  o ld . T.: M Â V A G , D ió s g y ő r v a s g y á r .  
R .: B o tá r  L iv iu s .  M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . Í.

A  m a g a s ö tv ö z e t ű  a c é lh u lla d é k n a k  v i l l a m o s 
k e m e n c é b e n  v a ló  h a s z n o s í t á s á r a  a lk a lm a z o t t  o x ig é n -  
b e fu v a t á s o s  e l já r á s á t  is m e r te t i .  E z z e l s ik e r ü lt  a 
k r ó m o t  h a s z n o s í t a n i  é s  a g y á r to t t  a c é lo k  m in ő s é g e  
i s  m e g j a v u lt .

6 6 9 .1 4 1 .2 4 4 .2 — 6 6 9 .1 4 1 .2 4 7
6 1 . A  t o m a s z a c é l  k e v e r é s e  e îe k tr o a c é l la l .  (M ie s z a n ie  
s t a l i  t o m a s o w s k ie j  z e  s t a la  e le k tr y c z n a .)  S ta n k ie w ic z ,  
M . —  H u t n i k .  1 9 5 0 . 5 — 6  sz . 1 3 7 — 139 o ld . T.: 
B á n y á s z a t i  é s  K o h á s z a t i  L a p o k  K ö n y v i. R .: P a ta r ic z a  
Im re . M . D . K o h á s z a t  1 9 51 . 1.

A z  e le k tr o a c é l t e r m e lé s é n e k  f e le m e lé s e  c é ljá b ó l  
v é g z e t t  k ís é r le te k . A  k ísé r le t i a d a g ö s s z e á l l í t á s  r é s z 
l e t e s  is m e r te té s e .  A z  a d a g o k  v iz s g á la t a  é s  a z  ered ., 
m é n y e k  m e g v it a t á s a .  A z  i ly  m ó d o n  e lő á l l í t o t t  a cé l 
a lk a lm a z h a tó s á g a ,  i l l e t v e  g a z d a s á g o s s á g a .

6 6 9 .1 5 —  1 9 2 :6 6 9 .0 1 4 .6 9 4
6 2 . A z  ó lo m  b e f o ly á s a  e g y e s  ö t v ö z ö t t  a c é lo k  m e c h a 
n ik a i t u la j d o n s á g á r a  é s  tn e g m u n k á lh a tó s á g á r a .
( I n f lu e n c e  o f  L e a d  A d d it io n s  o n  th e  M e ch , P r o p e r 
t i e s  a n d  M a c h in a b il i ty  o f  S o m e  A llo y  S t e e l s . )  W o o l-  
m a n , J ., J a c q u e s , A . —  J o u r n a l  o f  t h e  I r o n  
a n d  S t e e l  I n s t i t u t e .  1 9 5 0 . j ú l iu s .  2 5 7 — 2 6 7  
o ld .  T .: N IM  S a j t ó  о . R .: M e r c a d e r  J e n ő . M . D . 
K o h á s z a t  1 951 . 1.

U g y a n a z o n  a d a g o k b ó l s z á r m a z ó  r e n d e s  é s  ó lo m 
m a l d ú s íto t t  p ró b á k  ö s s z e h a s o n l í t ó  v iz s g á la t a  a m e 
c h a n ik a i  t u la jd o n s á g o k a t ,  d e  k ü lö n ö s e n  a fá r a d á s t  
i l l e t ő le g .  K ü lö n fé le  p ró b á k  b e té te d z é s ű  é s  ö tv ö z ö t t ,  
n a g y  s z é n ta r ta lm ú  a c é lo k k a l. M e c h a n ik a i, e s z t e r g á .  
ly o z á s s a l ,  f ű r é s s z e l  é s  f ú r á s s a l  v é g z e t t  m e g m u n 
k á lá s i  p ró b á k  tá b lá z a to s  e r e d m é n y e i.

6 6 9 .1 6 2 .1 6 .0 1 2 .2 2
6 3 . A  k o k sz fo g y a s tz tá s  c s ö k k e n té s é n e k  le h e tő s é g e  a  
n a g y o lv a s z t ó b a n .  (M o z liw o s c i  o b n iz e n ia  z u z y c ia  
k o k su  w  w ie lk im  p ie c u .)  M a lk ie w ic z ,  T . —  H  a t  n  i k. 
1 9 50 . 5 — 6. sz . 1 3 3 — 135 o ld . T.: B á n y á s z a t i  é s  
K o h á s z a t i  L a p o k  K ö n y v t. R.: P a ta r ic z a  Im re . M . D . 
K o h á s z a t  1 951 . 1.

A  k o k s z fo g y a s z t á s  c s ö k k e n é s é t  b e fo ly á s o ló  főbb  
té n y e z ő k  é s  j e le n tő s é g ü k . A z  é r c e lő k é s z ít é s r e  v o n a t 
k o zó  sv é d  t a p a s z ta la to k  r é s z le t e s  is m e r te té s e .  A  
D o m n a r fv e t - i  m ű b e n  e lé r t  e r e d m é n y e k . N y e r s v a s -  
g y á r t á s  a v i l la m o s  k e m e n c é k b e n . A  v i l la m o s  k e m e n 
c é k r e  v o n a tk o z ó  m ű s z a k i é r té k m u ta tó k , a k em en cé k  
e lő n y e i é s  h á tr á n y a i.

6 6 9 .1 6 2 .2 2 1
6 4 . A  n a g y o lv a s z t ó  fú v ó k á in a k  ú j s íz erk eze te , jo b b  
l e v e g ő e l lá t á s  b iz t o s ít á s á r a .  ( B la s t  F u r n a c e  T u y e r e  
D e s ig n e d  t o  D e liv e r  A ir  a s  R e q u ir e d .)  S p r o w , H . J. 
—  B l a s t  F u r n a c e  a n d  S t e e l  P l a n t .  1950 . 
a u g u s z t u s .  9 2 8 — 9 2 9  o ld . T.: N IM  S a jtó ir o d a . R.: 
K a to n a  G iz e l la .  M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A  s z o k á s o s  k ö rp r o f ilú  fú v ó k á n a k  s z á m o s  h á tr á 
n y a  v a n . M iv e l a n a g y o lv a s z t ó k  m a  n a g y o b b  m é r e t 
b en  k é sz ü ln e k , a n a g y o b b  le v e g ő m e n n y is é g  b iz t o s í 
t á s á r a  k é t k ü lö n b ö z ő  á tm é r ő v e l k é s z ü lt  fú v ó k á t  
a lk a lm a z n a k . A  fú v ó k á k a t  n é g y  s z e lv é n y r e  o s z t ju k , s  
a  s z e m k ö z t i  s z e lv é n y r é s z e k  á tm é r ő je  a z o n o s .  í g y  a

fú v ó k á k  b e ls ő  t e r ü le te  n ő . A z  i ly e n  fú v ó k á k  n e m  
v á lt o z t a t já k  m e g  a  l e v e g ő  n y o m á s á t  é s  ö n té s  s z e m 
p o n tjá b ó l i s  e lő n y ö s e k .

6 6 9 .1 6 2 .2 6 7 .6 4 6
6 5 . A  n a g y o lv a s z t ó b a n  a  fú v ó k á k o n  k e r e sz tü l b e 
f e c s k e n d e z e t t  m é s z k e z e lé s  e lm é le te ,  e ljá rá sta  é s  a 
s z ü k s é g e s  b e r e n d e z é s e k . (T h e  T h eo r y , E q u ip m e n t  
a n d  O p e r a tio n  o f L im e  In je c t io n  T h r o u g h  t h e  T u y e 
r e s  o f  a  B la s t  F u r n a c e .)  S te u d e l ,  G , —  B l a s t  
F u r n a c e  a n d  S t e e l  P l a n t .  1 950 . jú l iu s .  7 7 5  
— 7 7 8  o ld . T.: N IM  S a jtó ir o d a . R.: K a to n a  G iz e l la .  
M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A  fú v ó k á k o n  v a ló  m é s z b e fe c s k e n d e z é s s e l  a  s a la k  
s a v a n y ú s á g á t  ig y e k e z n e k  c s ö k k e n te n i . A  fú v ó k á k o n  
k e r e sz tü l b e f e c s k e n d e z é s s e l  le h e t  c s ö k k e n te n i a ré_ 
te g e k b e n  b e a d o tt  m é s z  m e n n y is é g é t .  I ly  m ó d o n  a 
m e d e n c é b e n  lé v ő  s a la k  ö s s z e t é t e l é t  s z a b á ly o z n i  le h e t  
é s  c s ö k k e n tik  a v is z k ó z u s  s a la k  o k o z ta  ta p a d á s i  v e 
s z é ly t .  T a p a s z ta la t o k  s z e r in t  0 .0 6  s z á z a lé k  S  t a r 
ta lm ú  n y e r s v a s a t  le h e t  íg y  e lő á l l í t a n i  é s  u g y a n a k k o r  
c s ö k k e n te n i le h e t  a  k o k s z fo g y a s z t á s t  é s  a m é sz k ő -  
b e a d a g o lá s t .  A  s z ü k s é g e s  b e r e n d e z é s  r é s z le t e s  l e 
ír á s a .

6 6 9 .1 6 2 .2 7 5 .2

6 6 . K o h ó sa la k  te r m e lé s i  m ó d ja i a s e le j t  k ém ia i 
ö s s z e t é t e l e  h a tá r a in a k  m e g j e lö lé s é v e l .  (Т у р у  p ro- 
d u k cji z u z l i  w ie lk o p ie c o w y c h  z  o z n a c z e n ie m  g r a n ic  
r o z r z u tu  sk la d n ik o v  c h e m ic z n y c h .)  K lo k o w sk i, K-, 
M e z s n e k , E . —  I n z i n i e r i a  i B u d o w n i e t w o .  
1 9 4 9 . j ú l iu s .  3 6 7 — 3 7 4  o ld . T .: K T K - R-: P l is k ó  J ó .  
z s e f .  M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A  s a la k  fő b b  ö s s z e t e v ő i:  S íO l>, C a O  é s  M g O , v a 
la m in t  А Ь О з .  E z e k n e k  m e n n y is é g e  9 8 — 9 8  s z á z a lé k .  
A tö b b it  F e O , M N O , C a S  é s  M n S  t e s z i  k i. N a g y -  
j e le n t ő s é g ű  a s ű r ű s é g i  fo k . L e g fo n to s a b b  n y e r s a n y a 
g o k : a s id e r ite k , l im o n ito k , sv é d  m a g n e t it ,  k o z y n v o -  
ro sk i v a s é r c .  E g y e s  n y e r s a n y a g o k  s z á z a lé k o s  ö s s z e 
t é te le .

6 6 9 .1 8 3 .2 / .3
6 7 . M a r t in .k e m e n c é k  t e lj e s ítm é n y é n e k  fo k o z á s a .
(Z v y g o v á n i v ÿ k o n u  m a r in s k ÿ c h  p e c í .)  —  T e c h n i -  
c k á  P r á c e .  1 9 5 0 . j ú l iu s — a u g u s z tu s .  I l l  o ld . T.: 
K TK - R-: P u s z t a i  J á n o s n é . M . D . K o h á s z a t  1 9 51 . 1.

E ls ő s o r b a n  a z  e g é s z  m ű v e le t  h a r m a d r é s z é t  t e v ő  
b e r a k á s t  g y o r s í t j á k  g é p e k  é s  jó ld a r a b o lt  n y e r s a n y a g  
h a s z n á la t á v a l .  E g y e n le t e s e b b  h ő e lo s z t á s  v é g e t t  a  h i 
d e g e b b  a n y a g o k a t  m é ly e b b r e  r a k já k  b e. T o r o k g á z o k  
h e ly e t t  e lő m e le g í t e t t  k o k s z g á z t  h a s z n á l .  A z  a c é lfü r d ő  
t ú l s á g o s  m é ly s é g e  k é s le lt e t i  a fo ly a m a to t .  A  f ú v ó 
k a s o k  s z á m á t  e g y r e  c s ö k k e n t ik  é s  v íz z e l  h ű tik . 
O x ig é n n e l  m é r s é k e lte n  d ú s íto t t  le v e g ő t  fú v  b e.

6 6 9 .1 8 3 .2 1 .0 0 1 .5 7

6 8 . N y o m á s -  é s  á r a m lá s i  v is z o n y o k  V en tu r i t íp u s ú  
M a r tin  k e m e n c e  m o d e lle n . (P r e s s u r e  a n d  F lo w  in  
a V e n tu r i O p e n  H e a r th  F u r n a c e .)  L e y s , A ., L e ig h , 
E . T. —  J o u r n a l  o f  t h e  I r o n  a n d  S t e e l  
I n s t i t u t e .  1 9 5 0 . jú l iu s .  3 0 1 — 3 0 6  o ld . T.: N IM  
S a j t ó o s z t .  R.: M e r c a d e r  J e n ő . M . D . K o h á s z a t
1 9 5 1 . 1.

1 2 0  t o n n á s  V e n tu r i M a r t in  k e m e n c é n e k  1:24  
a r á n y b a n  k é s z ü lt  m o d e lljé n  v é g z e t t  k ís é r le te k  i s m e r 
t e t é s e .  A  m o d e ll  é s  a  k ís é r le t s o r o z a t  le ír á s a .  Á r a m 
lá s  a f e l s z á l ló  é s  le fe lé  ir á n y u ló  v e z e té k e k b e n . B e 
lé p ő  le v e g ő  é s  e l tá v o z ó  fü s t g á z o k  á r a m lá s a .  N y o 
m á s v e s z t e s é g e k  a  k ü lö n b ö z ő  h e ly e k e n .
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5 4 8 .5 :5 4 1 .1 2

1. ö t v ö z ö t t  v a s  r e k r is z ta l l iz á c ió j á n a k  k in e t ik á ja . 
(K in e t ik a  r d k r is z ta l l iz a c i i  le g ir o v a n n o g o  z s e le z a . )  
K o g a n , L . I., E n t in , R. I. —  Z s u r n a l  T e  h n i- 
c s e s z k o j  F i z i k i .  1 9 5 0 . 5 . s z .  6 2 9 — 3 2  o ld . T.: 
K T K . R .: F a r k a s  Im re . M . D . ö n t ö d e  1 9 5 1 . 1.

K ü lö n b ö ző ' fé m e k k e l ö t v ö z ö t t  v a s  r e k r is z ta l l iz á -  
c ió ja  k in e t ik á já n a k  R ö n t g e n - v iz s g á la ta .  A  r e k r is z ta l-  
l iz a c ió  a k t iv á lá s i  e n e r g iá j á n a k  s z á m ít á s a .

6 2 1 .7 4
2 . F é m e k  f e ld o lg o z á s a  a z  ö n tő ip a r b a n . (Z p r a c o v á n i  
k o v ú  v e  s lé v á r e n s t v í . )  S e q u e n s ,  J . —  H u t n i c k é  
L i s t y .  1 9 5 0 . jú l iu s .  2 8 6 — 2 8 9  o ld . T.: K T K . R.: 
V o lo s s y n o v ic h  D e z s ő .  M . D . ö n t ö d e  1 9 5 1 . 1.

A  fém  o lv a d á s i  é s  ö n té s i  h ő fo k á n á l,  f e s z ü l t s é g é 
n é l é s  k ö r n y e z e té n é l v é g b e m e n ő  f iz ik a i-k é m ia i fo ly a 

m a to k  a z  ö n tv é n y e k  m in ő s é g é r e  h a t á s s a l  v a n n a k . A  
fe n te b b  f e ls o r o lt  t é n y e z ő k  h e ly e s  k o m b in á c ió ja  a d ja  
c s a k  a  le g jo b b  e r e d m é n y e k e t . A  v á k u m -k e m e n c é k e t  
c s a k  o tt  k e ll a lk a lm a z n i ,  a h o l a  fém  fo r r á sp o n tja  
( p á r o lg á s )  m e s s z e  v a n  a fém  o lv a d á s p o n t já tó l ,  v a g y  
ö n té s i  h ő fo k á tó l .  A  fé m e k n e k  g á z z a l  v a ló  t e l í t e t t s é g e  
e l le n  s a la k , v a g y  v é d ő lé g k ö r  a lk a lm a z á s á v a l  é s  re 
a k tív  a n y a g o k  h o z z á a d á s á v a l  v é d e k e z n e k .

6 2 1 .7 4 :6 5 8 .5 8 8
3 . A  m u n k a  b iz t o n s á g a  a z  ö n tö d é k b e n . (B e z p e ö -  
n o s t  p r á c e  v e  s lé v á r n á c h .)  K u ih a n e k , J . —  K o v o -  
d ë l n y  P r û m y s l .  1 9 5 0 . j ú l iu s  15. 1 3 0 — 131 o ld . 
T.: K T K . R .: V o lo s s y n o v ic h  D e z s ő .  M . D . ö n t ö d e  
1 951 . 1.

A  b a le s e te k  o k a i a  s e g é d ü z e m e k b e n , t is z t í t ó ,  k ö 
s z ö r ü lő ,  m o d e lle z ő  é s  m e c h a n ik a i m ű h e ly e k b e n , a z  
ö n té s n é l .  A  b a le s e te k  e lh á r ítá s á r a  s z o lg á ló  r e n d s z a .  
b á ly o k  a z  ü z e m b e n , a z  ö n té s n é l ,  d a r u k n á l;  a  s z e l 
lő z te tő  b e r e n d e z é s e k , a m u n k a h e ly  m e g v i lá g í t á s a ,  
m u n k a fe g y e le m  stb .

6 2 1 .7 4 1 .4 :6 2 1 .7 4 5 .3
4 . A  k ö n n y ű fé m o lv a s z tó  k e m e n c é k  fe j lő d é s e .  (D e r  
E n t w ic k lu n g s s t a n d  d er  L e ic h tm e ta l l-S c h m e lz ö fe n .)  
S c h n e id e r , P h . —  D i e  n e u e  G i e s s e r e i  ( D ü s 
s e ld o r f ) .  1 9 5 0 . j ú l iu s  13. 2 6 9 — 2 7 4  o ld . T :  K T K . 
R.: K e le m e n  M ó r ic . M . D . ö n t ö d e  1 9 5 1 . 1.

A  k ö n n y ű fé m e k  ö n té s é r e  s z o lg á ló  k e m e n c é k  a z  
u to ls ó  k é t é v t iz e d b e n  n em  so k a t  fe j lő d te k , d e  m a ,

1 0

a s z e r z e t t  t a p a s z ta la to k  a la p já n , t e l j e s  á t te k in té s ü n k  
v a n  a z  ö s s z e s  a lk a lm a z o t t  r e n d sz e r e k r ő l. H á r o m íé le  
c é lt  s z o lg á ln a k :  ö n té s t ,  t i s z t í t á s t  é s  m e le g e n  ta r tá s t .  
A  k ü lö n fé le  k e m e n c e -r e n d s z e r e k  m ű s z a k i r é s z le t e in e k  
is m e r te té s e .  T é g e ly k e m e n e é k  k ü lö n fé le  t ü z e lé s s e l .  R ö 
v id  b ib l io g r á f ia .

6 2 1 .7 4 4

5. A g y a g  é s  s z á r íto t t  h o m o k  fo r m á z á s  tö m e g c ik k  
ö n tö d é b e n . (L o a m  a n d  D r y .s a n d  M o u ld in g  in  t h e  
J o b b in g  F o u n d r y .)  R e d fe r n , D . —  F o u n d r y  
T r a d e  J o u r n a l  (L o n d o n ) .  1 9 5 0 . jú l iu s  13 é s  2 0 . 
3 7 — 4 3 , 6 5 — 6 8  o ld . T.: N IM . S a j t ó o s z t .  R.: D r . 
E le k  G y ö r g y . M . D . ö n t ö d e  1 951 . 1.

A  le ír t  ö n tö d e  á t la g  3 — 15 t o n n á s  ö n tv é n y e k e t  
á ll í t  e lő . A z  it t  k é s z ü lő  k e ttő s  D ie s e l  h e n g e r b lo k k  
é s  v íz ta r tá ly  ö n té s é n e k  le ír á s a .  E lő b b in e k  m in t e g y  
4 0  m a g ja  v a n . U tó b b it  fö ld b e  fo r m á z z á k  t é g la f a l la l  
k ö r ü lv é v e  é s  fa v á z r a  é p ít ik  fe l a  fo r m á t, ö n t é s  é s  
h e g e s z t é s  ö s s z e h a s o n l í t á s a  k ö l t s é g  é s  a lk a lm a z á s i  
te r ü le t  s z e m p o n tjá b ó l .  H a jó a lk a tr é s z e k n é l  a S ú ly , 
i l l e t v e  k ö lt s é g  b e fo ly á s a .  B e ö m lő  n y í lá s o k  m é r e té n e k  
k é r d é se . F o r m á z ó  h o m o k . M in t a á l lo m á n y  á l la p o t a .  
M a g b e h e ly e z é s i  m ó d sz e r e k . A  s z e r k e s z t é s  b e fo ly á s a  
a h a jó -h e n g e r e k n é l.

6 2 1 .7 4 4 .3 3 2 .2
6. T e m p e r á ló  s z e k r é n y e k  f o r r a s z to t t  k ró m n ik k e t  
a c é lb ó l.  (T e m p e r o v a c i s k í in é  z  n ik lo c h r o m o v é  s v á r e -  
n é  o c e l i . )  —  T e c h n i c k á  P r á c e .  1 9 5 0 . m á r c iu s .  
4 7 . o ld . T.: K T K . R .: V o lo s s y n o v ic h  D e z s ő .  M . D .  
Ö n tö d e  1 9 5 1 . 1.

N é m e ly  ö n tö d é b e n  h ő á l ló  k ró m n ik k e l a c é lb ó l 
k é s z ü lt  s z e k r é n y e k e t  k e z d e n e k  h a s z n á ln i ,  a m e ly e k  a z  
a n y a g  k itű n ő  s z i lá r d s á g a  é s  h ő á l ló s á g a  m ia tt  v é k o 
n y a b b r a  m é r e te z h e tő k , t e h á t  k ö n n y e b b e k . E z  lé n y e 
g e s e n  m e g k ö n n y ít i  a  s z e k r é n y e k  s z á l l í t á s á t  fu tó 
s z a la g o n .

6 2 1 .7 4 4 .3 4 3
7. A  c e m e n tfo r m a  k é s z ít é s  te r én  a z  ö n tö d é k b e n  
ú ja b b a n  e lé r t  e r e d m é n y e k . (N e u z e i t l i c h e  F o r ts c h r it te  
a u f  d em  G e b ie te  d e s  Z e m e n t .F o r m v e r fa h r e n s .)  B e i l 
h a ck , M . —  D i e  N e u e  G i e s s e r e i  ( D ü s s e l 
d o r f ) .  1 9 5 0 . j ú l iu s  2 7 . 2 9 6 — 3 0 0  o ld . T .: K T K . R.: 
K e le m e n  M ó r ic . M . D . ö n t ö d e  1 9 5 1 . 1.

A  v a s ö n tö d é k b e n  c e m e n tfo r m a  k é s z íté s  te r é n  a z

II. VAS ÉS FÉMÖNTÉS

6 6 9 .1 8 3 .2 1 1 .4 2 4 — 8 3

6 9 . A  k e m e n c e a jtó k  v i l la m o s  n y itá s a .  (E le k tr ic k é  
o te v ir a n í  d v ir e k  p e c i .)  —  T e c h n i c k á  P r á c e .  
1 9 5 0 . feb ru á r . 31 o ld . T .: K TK - R .: V o lo s s y n o v ic h  
D e z s ő . M . D . K o h á s z a t  1 9 5 1 . 1.

A  m in d  n a g y o b b  k a p a c itá s ú  ip a r i k em e n c é k  
é p ít é s é v e l ,  p l. a  3 0 0  to n n a  k a p a c itá s ú  m o d e r n  M a r t in  
k e m e n c é k n é l, a n e h é z  k e m e n c e a jtó k  k éz i n y ito g a t á s a  
p r o b lé m á t  j e le n te t t .  E z t  a p r o b lé m á t  k ö z v e t le n ü l a 
k e m e n c é r e  s z e r e lt ,  g o m b n y o m á s r a  m ű k ö d ő  v i l la m o s  
n y itó  b e r e n d e z é s s e l  o ld o t tá k  m e g . E z z e l n e m c s a k  a 
m u n k á s  f á r a d s á g á t  ta k a r íto t tá k  m e g , h a n e m  a k e 
m e n c e a jtó  n y itá s á n a k  é s  z á r á s á n a k  id e jé t  is  m e g 
r ö v id íte t té k , m iá lta l  n e m  lép  fe l n a g y o b b  h ő v e s z t e 
s é g  é s  a  k e m e n c e  k is z o lg á lá s á t  é s  e l le n ő r z é s é t  is  
m e g k ö n n y íte t té k .

669.183.41.046.54
70. A z  o x ig é n  h a t á s a  a  t ű z á l ló  a n y a g o k r a  a  b á z i .  
k u s  b é ie lé s ű  M a r t in -k e m e n c é b e n . (E f fe c t  o f  O x y g e n  
o n  R e fr a c to r ie s  in  th e  B a s ic  O p e n  H e a r th .)  M o o r e , 
R. S .  —  I r o n  a n d  S t e e l  E n g i n e e r .  1 949 . 
jú l iu s .  4 7 — 5 0  o ld . T.: M a g y .  A l. é s  K ö n n y ű fé m ip . 
K ú t. In t. R.: H o m o n n a y  L a jo s . M . D . K o h á s z a t  
1 9 5 1 . 1.

A z  o x ig é n  b e t á p lá lá s  a  s z é n k ié g e t é s  r é v é n  e x o -  
te r m á s  fo ly a m a to t  h o z  lé tr e  é s  m e g r ö v id í t i  a z  o l 
v a s z t á s  id e jé t . A z  o x ig é n t  a j á n la t o s  tö b b  fú v ó k é v a l ,  
k is  n y o m á s s a l  a fü r d ő b e  v e z e t n i ,  m er t n a g y  n y o 
m á s  e s e té n  a  m e g ö m lö t t  s a la k  h e v e s e n  c s a p ó d ik  a 
m e n n y e z e tr e .  A z  i ly e n  ü z e m n é l a m e n n y e z e t  é l e t 
t a r ta m a  r ö v id e b b , a m it  a t f iz á l ló a n y a g o k  t ö k é le te s -  
b íté s é v e l  le h e t  e l le n s ú ly o z n i ,  a m i a b á z ik u s  a n y a g o k 
n á l k ü lö n ö s e n  n e h é z  p ro b lém a .



u tó b b i é v e k b e n  a lk a lm a z o t t  j e le n t é k e n y  ú jítá s o k , m e 
ly e k  e  r e n d s z e r n e k  b iz o n y o s  k ö r ü lm é n y e k  m e lle t t  
v a ló  k iv á ló  a lk a lm a z h a tó s á g á t  b iz o n y ít já k . A  c e m e n t-  
f o r m a a n y a g  h a s z n á la t á v a l  a z  ö n tv é n y  m in ő s é g e  
j a v u l  é s  a te r m e lé s  k ö lt s é g e  c sö k k e n .

6 2 1 .7 4 4 .4 8
8. Nagyteljesítményű szóróberendezés. (V y s o k o v y -  
k o n n é  m e ta c i z a í i z e n í . )  —  T e c h n i c k á  P r á c e .
1 9 5 0 . m á r c iu s .  4 5  o ld . T .: K T K . R .: V o lo s s y n o v ic h  
D e z s ő .  M . D . Ö n tö d e  1 9 5 1 . 1.

A z  új n a g y te l j e s í t m é n y ű  s z ó r ó b e r e n d e z é s t  ö n 
tö d é k b e n  h a s z n á lj á k  a fo r m á z ó  h o m o k  s z ó r á s á r a .  
V illa n y m o to r r a l h a jto t t  tu r b in á b ó l é s  s z ó r ó g é p b ő l  
á ll .  T e lj e s í tm é n y e  1 m 3 h o m o k  1 p e r c  a la t t .  A  g é p  
k a r ja i e lfo r d íth a to k  é s  a  b e r e n d e z é s  1 .2 — 2 .2  m  
m a g a s s á g b a n  é s  4 .2 5  á tm é r ő jű  k ö rb en  m ű k ö d h e t . A  
v e z e t ő  a k a r  v é g é n  e lh e ly e z e t t  n y e r e g b e n  ü l.  A  g ép  
s ú ly a  6  to n n a .

6 2 1 .7 4 5 .3 4 2

9 . Öntési újdonságok. ( S lé v á r e n s k é  n o v in k y .)  —  
T e c h n i c k á  P r á c e .  1 9 5 0 . j ú l iu s — a u g u s z tu s .  
I l l  o ld . T .: K T K . R .: P u s z t a i  J á n o s n é .  M . D . ö n 

t ö d e  1 9 5 1 . 1.
G r if f in .r e n d s z e r ű , 2 0 5 — 3 1 5  C °-ra  e lő m e le g í t e t t  

le v e g ő v e l  m ű k ö d ő  k u p o ló  k e m e n c e  z á r t  to r o k k a l;  a 
b e fú v o t t  le v e g ő t  e lő z e te s e n  p á r a m e n te s ít ik  é s  14 
s z á z a lé k  o x ig é n n e l  d ú s ít já k . T e r je d n e k  a  d u p le x  é s  
tr ip le x  k u p o ló  k e m e n c é k  is; u tó b b in á l a z  a c é lt  k o n 
v e r te r r e l  é s  v i l l a m o s  k e m e n c é v e l n e m e s ít ik .

6 2 1 .7 4 6 .0 0 1 .4

10. öntés alatt vett fémpróbák nemfémes zárványai
nak meghatározása. (O p r e d e le n ie  n e m e ta l ic s e s z k ih  
v k lju c s e n ij  V p ro b a h  m e ta la  v z ja tü h  p o  h o d u  p la v k i .)  
D a n ilo v ,  A . M ., M o h ir , E . D . —  Z a v o d s z k a j a  
L a b o r a t o r i j a .  1 9 49 . 3 . s z . 3 5 8 — 3 6 2  o ld . T.: 
M a s z o la j .  R .: D én á r t  P á l .  M . D . ö n t ö d e  1 9 5 1 . 1.

I s m e r te t i  M a l is é v á  á lt a l  a  S z la t o n s z t e r  S z t á l in  
fé m g y á r b a n  k id o lg o z o t t  e l já r á s t ,  m e ly  a G O S Z T  
1 7 7 8 — 4 2  é s  a G erti m ó d s z e r  k o m b in á c ió ja . E  c é lr a  
a  n e m fé m e s  z á r v á n y o k  m in ő s í t é s i  t á b lá z a tá t  á l l í t o t 
t á k  fe l, m e ly b e n  fe ltü n te t ik  a  m e g f e le lő  z á r v á n y o k  
n a g y s á g á t  é s  k é n t  n e m  ta r ta lm a z ó  ö n tv é n y e k  e le m 
z é s i  e r e d m é n y e it .

6 2 1 .7 4 6 .5 :6 6 9 .1 5 .0 1 8 .4 5 1
11. Üj tűzálló öntvény. (N o v á  o h n iv z d o r n á  s l i t ln a .)  
T e c h n i c k á  P r á c e .  1 9 5 0 . j ú n iu s .  9 6  o ld . T.: 
K T K . R.: V o lo s s y n o v ic h  D e z s ő .  M . D . ö n t ö d e
1 9 5 1 . 1.

ü j  t ű z á l ló  ö n tv é n y t  k é s z íte t te k  n ik k e lb ő l, m o lib -  
d é n b ő l é s  a lu m ín iu m b ó l,  m e ly  a k o r r ó z ió n a k  e l le n á l l  
é s  a s z i lá r d s á g á t  1 1 3 0 °  C -n á l s e m  v e s z t i  e l .  A  k í 
s é r le te k n é l  a z  e m lí te t t  a n y a g  a  m e g j e lö l t  h ő fo k o t  
1000 ó r á n  á t  k ib ír ta  a n é lk ü l , h o g y  é s z r e v e h e tő  v á l t o 
z á s t  s z e n v e d e t t  v o ln a .  A z  ö n tv é n y  e ls ő s o r b a n  m o to 
ro k  g y á r t á s á r a  a lk a lm a s .

6 2 1 .7 4 6 .5 8
12. A  fröccsöntő kézikönyve. Hajlított betéteket 
rögzítő magtámasz. (A  D ie c a s t e r s  C a se -b o o k  —  
L X X X II U n id ir e c t io n a l  C o re  W ith d r a w a l fo r  L o c a tio n  
o f  B e n t  In s e r t .)  B a r to n , H . K- —  P r a c t i c a l  E n 
g i n e e r i n g  (L o n d o n ) .  1 9 50 . j ú l iu s  7  é s  2 1 . 7 1 4 —  
7 1 6  é s  3 5 — 3 6  o ld . T.: K T K . R .: A lto r n y i B e n ő . M . 
D . ö n t ö d e  1 9 51 . 1.

A  m a g o k  o ly m ó d o n  v a ló  e lh e ly e z é s e ,  h o g y  a z o k

h e ly z e t e  b iz to s ítv a  le g y e n ,  n é h a  n e m  k is  n e h é z s é g b e  
ü tk ö z ik . E z  k ih a t á s s a l  v a n  a z  ö n tv é n y  p o n t o s s á g á r a  
i s .  E g y  k ö r ív b e n  fu tó , k ö r n y ilá s s a l  b író  d a ra b  ö n t é 
s é h e z  s z e r k e s z t e t t  s z e r s z á m  p o n to s  le ír á s á t  a d ja  áb_  
r á k k a l. S z e r k e z e té t  é s  m ű k ö d é s é t  m a g y a r á z z a .  A  
f r ö c c s ö n té s  s z e r s z á m a in a k  k iv it e lé h e z  h a s o n ló a n  a 
s z ü k s é g e s  b e té te k  is  a  le g n a g y o b b  p o n t o s s á g g a l  k é 
s z íte n d ő k . S z o r u ló ,  v a g y  k o ty o g ó  m a g  p o n t a t la n s á 
g o t ,  e s e t le g  t e l j e s  s e le j t e t  o k o z h a t . A  p o n to s a n  i l l e s z 
t e t t  m a g o k n á l  ig e n  fo n to s  s z e m p o n t  a z o k  c é ls z e r ű  
e lh e ly e z é s e  é s  e l tá v o l í tá s u k  m ó d ja .

6 2 1 .7 4 7 .5

13. M a g tö r m e lé k , m in t  ö n tv é n y - t i s z t í t ó  e s z k ö z .
( D r t  z  p e c e k  ö is t ic ím  p r o s t íe d k e m .)  —  T e c h n i 
c k á  P r á c e .  1 9 5 0 . jú n iu s .  91 o ld . T.: K TK - R.: 
V o lo s s y n o v ic h  D e z s ő .  M . D . ö n t ö d e  1 9 5 1 . 1.

A n n a k  e l le n é r e ,  h o g y  a z  a c é ls ö r é t  m á r  r é g e n  
h a s z n á lt  t i s z t í t ó  e s z k ö z e  a z  ö n tv é n y e k n e k , n e m  v á lt  
b e  f in o m a b b  g é p a lk a tr é s z e k  t i s z t í t á s á n á l .  E zek b en  
a z  e s e te k b e n  a  b a ra ck , s z i lv a ,  c s e r e s z n y e  é s  m á s  
h a s o n ló  g y ü m ö lc s ö k  m a g ja in a k  é l e s  tö r m e lé k d a r a b 
j a i  v á l t a k  b e. A  tö r m e lé k e t  m e g t is z t í t j á k  a  p o r tó l é s  
a t i s z t í t a n d ó  tá r g y r a ,  k ü lö n ö s e n  r e p ü lő g é p m o to r o k  
fe je ir e , d u g a t ty ú ir a ,  g y ú j t ó g y e r ty á k  e le k tr ó d ja ir a , 
s z e le p e k r e  fú jta t já k . 7 0  k g . tö r m e lé k k e l e g y  h é t  
a la t t  t ö k é le t e s e n  m e g t is z t í t o t ta k  8 8  n a g y ,  s o k h e n g e 
r e s  r e p ü lő g é p m o to r t .

6 2 1 .7 4 7 .5 3

14 . ö n t v é n y  t i s z t í t á s a  n a g y n y o m á s ú  v íz z e l .  (C is -  
te n í o d litk u  t la k o v o u  v o d o u .)  —  T e c h n i c k á  
P r á c e .  1 9 5 0 . m á r c iu s .  41 o ld . T.: K T K . R.: V o lo s 
s y n o v ic h  D e z s ő .  M . D . ö n t ö d e  1 9 5 1 . 1.

' A z  ö n tv é n y e k e t  m e g  k e ll t i s z t í t a n i  a  h o m o k tó l. 
A  t is z t í t á s n a k  n a g y n y o m á s ú  v íz z e l  tö r té n ő  m ó d já t  
ír ja  le . A z  ö n tv é n y t  a z  er re  a c é lr a  s z e r k e s z te t t  k a m 
rá b a  v is z ik ,  m e ly b e n  f o r g a th a tó  á l lv á n y  v a n . A  
m u n k á s  k ív ü lr ő l a k a m r a  a b la k a in  5 0 — 1 0 0  a tm . 
n y o m á s ú  v íz s u g a r a t  ir á n y ít  a z  ö n tv é n y r e  é s  a z  
á l lv á n y o n  a s z ü k s é g  s z e r in t  fo r g a t ja  a z  ö n tv é n y t .  
Á t la g o s a n  t iz e d r é s z n v i  id ő  a la t t  t i s z t í t h a t ó  m e g  íg y  
a z  ö n tv é n y  a r é g i  e l já r á s h o z  k ép es t .

6 6 9 .1 3 1 .6

15. A  s z ü r k e ö n té s n é l  a  f e lh a s z n á lt  n y e r sv a s i k ö v e t 
k e z té b e n  e lő á l ló  s e le j t .  (D e r  A u s s c h u s s  in  d er  G r a u ,  
g u s s g ie s s e r e i  u n te r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d er  
R o h e is e n fr a g e .)  F e i l ,  E . —  D i e  N e u e  G i e s s  e- 
r e i  ( D ü s s e ld o r f ) .  1 9 5 0 . a u g u s z t u s  10. 3 1 3 — 3 2 0  o ld . 
T.: K T K . R.: K e le m e n  M ó r ic . M . D . ö n t ö d e  1 9 51 . 1.

V iz s g á l j a  'a z o k a t  a té n y e z ő k e t ,  m e ly e k  sz ü r k e  
v a s ö n té s n é l  a  s e le j tk é p z ő d é s t  e lő id é z ik .  M ik o r  v á l ik  
s e le j t e s s é  a z  ö n tv é n y ?  A z  e g y e s  o k o k  s z á z a lé k o s  
m e g o s z lá s a .  A  g á z k é p z ő d é s  é s ' a  f o r m a a n y a g  m e lle t t  
l e g n a g y o b b  m é r té k b e n  a  f e lh a s z n á lt  n y e r s v a s  t u la j 
d o n s á g a i  b e f o ly á s o lj á k  a k é s z  ö n tv é n y t .  A z  e g y e s  
v a s f a j t á k  b e f o ly á s á n a k  r é s z le t e s  e le m z é s e  s  a z  eb b ő l 
le v o n h a tó  k ö v e tk e z m é n y e k  a  k ü lö n fé le  v a s t a g ,  v a g y  
v é k o n y fa lú  s tb . ö n tv é n y fa j tá k  sz á m á r a .

6 6 9 .1 3 1 .6 :6 6 9 .1 1 1 .2 2

16. A  g ö m b s z e m c s é s  ö n tö t tv a s  e lő á l l í t á s a  é s  t u la j 
d o n s á g a i .  ( P r o d u c t ie  en  e ig e n s c h a p p e n  v a n  n o d u la ir  
g ie t i j z e r .)  D e  S y ,  A . —  D i e  I n g e n i e u r .  1 9 5 0 . 

j ú l iu s  2 1 . 8  o ld . 'T .: O V H . R.: d e  C h a te l R u d o lf . M . 
D . ö n t ö d e  1 9 5 1 . 1.
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Ö s s z e h a s o n l í t ja  a r e n d e s  é s  a  g ö m b s z e m c s é s  
ö n tö t tv a s a t ,  is m e r te t i  a z  e l já r á s t ,  m e lly e l  a g ö m b 
s z e m c s é s  s z e r k e z e th e z  ju th a tu n k , k ü lö n ö s  te k in te t te l  
a F e - S L M g  a lk a lm a z á s á r a . A z  új a n y a g  tu la j d o n 
s á g a i  s z é l e s  h a tá r o k  k ö z ö t t  v á lto z ta th a tó k , n e v e z e t e 
s e n  a z  ö s s z e t é t e l  v á l t o z t a t á s á v a l  é s  n a g y fo k ú  h ő k e z e 
l é s s e l .  L e h e t s é g e s n e k  lá t s z ik  ö n tö t tv a s a t  e lő á l l í t a n i  
10 s z á z a lé k n á l  n a g y o b b  n y ú lá s s a l .  A z  ú jfa jta  ö n tö t t 
v a s  b e s o r o lh a tó  a s z ü r k e  ö n t ö t t v a s ' é s  a z  ö n tö t t  a cé l 
k ö z é . V é g ü l  e le m z i a  g ö m b s z e m c s é s  ö n tö t tv a s  k ü lö n 
b ö z ő  a lk a lm a z á s a it  é s  a z  e v é g b ő l  'v é g z e n d ő  k ís é r le .  
te k e t .

6 6 9 .1 3 1 .6 :6 6 9 .1 1 1 .2
17. G ö m b g r a f ito s  ö n tö t tv a s .  ( S p h e r o id a lg r a p h it e  

C a s t  I r o n .)  E v e r e s t ,  H . B . —  F o u n d r y  T r a d e  
J o u r n a l  (L o n d o n ) .  1 9 50 . j ú l iu s  2 0  é s  2 7 . 5 7 — 6 4  
é s  9 5 — 1 0 2  o ld . T.: N IM . S a j t ó o s z t .  R .: D r. E le k  
G y ö r g y :  M . D . Ö n tö d e  1 9 5 1 . 1.

I sm e r te t i  a p e r l it e s ,  f e r r ite s , t ű k r is tá ly o s  é s
a u s z t e n it e s  g ö m b g r a f it o s  ö n tö t tv a s  m e c h a n ik a i ,  s z e r 
k e z e t i s tb . t u la j d o n s á g a it  é s  a  te r m e lé s i  é s  f e lh a s z n á 
lá s i  t u la j d o n s á g o k a t .  A z  ú jfa jta  ö n tö t tv a s  a lk a lm a 
z á s i  t e r ü le té n e k  p o n to s  k ö r ü lh a tá r o lá s a .  N é h á n y
m in ta  k ö z lé s e  á b rá k k a l, ö s s z e f o g l a l á s .  A z  e lő a d á s  
v it á já b a n  a z  a lk a lm a z á s i  te r ü le t ,  ö n té s i  t u la j d o n s á 

g o k , k o r r ó z ió  e l l e n á l lá s ,  n a g y  k e r e s z tm e ts z e tű  ö n tv é 
n y e k  n y ú lá s a ,  'm e le g á t a d á s  é s  a z  ö t v ö z ő  e le m e k  ku_ 
m u la t ív  h a tá s a  v o lt a k  a  f e lv e te t t  é s  m e g t á r g y a lt  
k érd ések .

6 6 9 .1 5 .2 6 .2 8 — 194

18. K is k r ó m -m o lib d é n  ta r ta lm ú  ö n tö t ta c é lo k  j e l 
le m z ő i é s  t u la j d o n s á g a i .  (C h a r a c te r is t ic s  a n d  P r o 
p e r t ie s  o f  C a s t  L o w  ^ C h r o m iu m -m o ly b d e n u m  S t e e l s . )  
Z ie g le r , N . A ., M e in h a r t , W . L ., G o ld s m ith , J . R . —  
T r a n s a c t i o n s  o f  t h e  A . S .  M . 1 9 5 0 . 4 2 . é v f . 
1 7 5 — 2 0 5  o ld . T.: V a s k u ta tó  In t. R.: D r . T a r já n  
J e n ő n é . M . D . ö n t ö d e  1 9 5 1 . 1.

A z  a c é lo k a t  ö t  c s o p o r tr a  o s z t v a  (0 .4 ; 0 .7 ; 1.25;
2 .0  é s  3 .0  s z á z a lé k  k r ó m ta r ta lo m m a l, 0 .4 — 0 .8  s z á z a 
lé k  M o .v a l  é s  0 .0 5 — 0 .3 0  s z á z a lé k  C -v e l m in d e n  c s o 
p o r to n  b e lü l)  tú lh e v í te t t  g ő z b e n  a  g r a f i t o s o d á s s a l  
s z e m b e n i e l le n á l lá s u k  m e g f ig y e lé s é r e  k ís é r le te k e t  
fo ly ta t ta k . A  h ő k a r a k te r is z t ik á k , m ik r o -s tr u k tu r á k , 
f iz ik a i t u la j d o n s á g o k  é s  a  h e g e s z t h e t ő s é g  a d a ta i.  A z  
a c é lo k  e d z h e t ő s é g e  h ö v e k s z ik  C , C r é s  M o  k o m b in á lt  
h a tá s á r a . C r á lta lá b a n  n ö v e l t e  a  s z a k ító s z i lá r d s á g o t ,,  
a z  o lv a d á s p o n t o t  é s  a k e m é n y s é g e t ,  d e  c s ö k k e n te t te  a 
n y ú lá s t  é s  ü tő m u n k á t  a  0 .1 5 — 0 .3 0  s z á z a lé k o s  s z é n 
a c é lo k n á l.

K ivonataink  a z  a láb bi k ü lföld i fo ly ó ir a to k  e g y e s  c ik k e in ek  fe lh a s z n á lá s á v a l k é s z ü lte k :
American Foundrym an  
Blast, Furnace and Steel Plant 
Buletin de Docum entare Tehnica 
Chemical Age
Dokladü Akademii Nauk SzSzSzR  
Foundry Trade Journal (London)
H utn ik
H utnické L isty  (Brno)
In dustrie du pétrole, L‘
Ingenieur, D e
Inzin ieria  i B udow nictw o
Iron Age, The
Iron and Steel
Iron and S teel Engineer
Izv. A kadem ii N auk O tdelenie
Technicseszki Nauk
Journal o f the In stitu te  o f M etals
Journal o f the Iron and S teel In stitu te
K ovod ëln ÿ  P rû m ysl (P raha)

M achinery (London)
M etall
Metall Treatment and Drop F orging  
M jasznaja Industria SzSzSzR  
N eue Giesserei, D ie (Düsseldorf) 
P ractical Engineering (London) 
K evistele Technice. A gir Chimie 
Sztanki i Insztrum ent 
S teel
S teel Processing (P ittsburgh) 
Technicka Prâce 
Technische R undschau (B em )  
Transaction o f  the A. S. M.
U sine novelle, L ‘ (P aris)
W erkstoff und K orosion  
Zavodszkaja Laboratorija  
Zsurnal P rikladnoj H im ii 
Zsurnal Technicseszkoj F iz ik i

i

BVI
D. Ásványolaj
E. Izzó 
ÉM 
ÉRTI 
ÉTI
F . :
FÖT1
K gD K
KIM
KITI
KPM
KTK
MAORT
MASZOLAJ
MAVAG

G y a k ra b b a n  e lő fo r d u ló  r ö v id ít é s e k  je g y z é k e
Budapesti V árostervező Iroda 
Dunántúli Á sványolaj NV, N agykanizsa  
Egyesült Izzó 
Építésügyi M inisztérium  
Erdészeti Tudom ányos Intézet 
Építéstudom ányi Intézet 
Körülbelüli oldalszám teljes fordítás esetén  
Fővárosi Tervező Intézet 
K özgazdasági D okum entációs Központ 
Könnyűipari M inisztérium  
Kohóipari Tervező Intézet 
Közlekedés- és P ostaügyi M inisztérium  
Központi Technológiai Könyvtár 
Dunántúli Á sványolaj NV, N agykanizsa  
M agyar Szovjet Nyersolaj R. T.
M agyar Állami Vas-, Acél- és G épgyár

M. D . . .
MDK
MEE
MRG
NIM
OMB
OMIKI
OVH

P-. PP.
R.:
RM
T.:

TRT
Tud. Ak. 
TAKI

M űszaki D okum entáció___  ipari kivonatok
M űszaki D okum entációs Központ
M agyar Elektrotechnikai E gyesü let
M agyar R uggyantaárugyár
Nehézipari M inisztérium
O rszágos M unkabérm egállapító B izo ttság
O rszágos M ezőgazdasági Ipari Kísérleti Intézet
O rszágos V ízgazdálkodási H ivatal
Oldal
Referáló
Rákosi M átyás Művek 
a folyóirat m egtalá lható . .  üzem, intézm ény 

könyvtárában  
Telefongyár
Tudom ányos Akadémia 
Távközlési Kutató Intézet

' TERVGAZDASAG1 KÖNYVKIADOVALLALAT KIADASA

F e l e l ő s  k i a d ó :  a  T e r v g a z d a s á g i  K ö n y v k i a d ó  V á l l a l a t  v e z e t ő j e .  8 7 2 .  Á l t a l á n o s  N y o m d a ,  B u d a p e s t ,  V I . ,  P a u l a y  Ede-u. 5 5 .

F e l e l ő s  v e z e t ő :  T ö r ö k  Mihály
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